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Chronograph. Siemens 'ſcher — zum Meſſen der Geſchwindigkeit einer Kugel im 
Geſchützrohr und der Elektricität. 152. 

Compaß. a“ Arretirung für —nabdeln. * 219. 

— Mayes Kautſchukſuspenſton für —e. * 502. 

— Liquid — von Dent. 503. 

Condenſationstopf. Gülcher's — für Dampfleitungen. * 13. 
Coufervirung. Ueber Anfbewahrung der Butter. 96. 

— — pon Locomotivteffeln durch emen Kupferüberzug; von Feldbacher. 369. 
Conſtructions materialien. S. Feſtigkeit. 
Controlapparat. Heiger-—e für Trockenſtuben ꝛc.; von Hefeler. * 398. 

— Marken ⸗— für Fabriken; von Dreyer. 464 
Copiren. Herſtellung der Copictintenftifte; von Biedt. 96. 

Coquille. Moorwood's — fiir Beſſemer⸗Ingots. 17. 


Dampf. Raffiniven des ſilberhaltigen Werkbleies durch Waſſer —; von Rozan. 171. 

Dampfheizung. If es möglich, daß durch Dampfröhren, die in ihrer Anwendung 
als —sröhren mit Holz in Berührung kommen, eine Entzündung des 
letzteren und dadurch eine Feuersbrunſt entſtehen kann? 538. 

Dampfkeſſel. Kelly's Sectional⸗Boiler. 12. 

Zwillings— von Smith und Alexander. 13. 

Wolf's Dreikeſſelſyſtem. 113. 457. 

Field ſcher — von Girard. 115. 

— von Belleville. 186. | 

Boulton’s Nöhren—. 283. 

— von Hambruch. 394. | 

Selbſithätiger Vorwärmer für Speiſewaſſer; von Daelen und Burg. 472. 

Temperatur der aus —n abziehenden Heizgaſe; von Hallauer. 197. 

Schmitz Drehraſt. 198. é | 

anfard's Gasfenerung. 
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bauer. * 395. 
Black's Sicherheitsapparat für —. 397. 


N 19 | : : 
Generungbanlage für naſſe Lohe, Sägeſpäne, Kohlenklein; von S Hevl- 
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Dampfteſſel. Conſervirung von Lotomstiv— n durch einen Knpferüberzug. 369. 
—erplofionen in England; von Marten und Sirk. 586. 
Dampfteitung. ae Condenſationswafſer⸗ Ableiter * 13. 
8 Abſperrſchieber für — en.“ 144. 
Dampfmejhine, 5 Die Motoren anf der Wiener Weltausſtellung 1873; von Ras 
er. 
ai von 33 * 198. 
Buckeye—. 10. 
Achtpferdige horizontale — der General Engine and Boiler Company. 112. 
Troſfin's neues —nſyſtem mit ſtark überhitzten Dämpfen. 179. 
Verſuche mit rotirenden —n (Lidgerwood. Gallahue. Maſſey. Myers). “ 
Gebläſemaſchine von Dick und Stevenſon. 393. 
Walzwerksmaſchine in Pontypool (England). 87. 
Rawlings' Reverfirſteuerung für Walzwerks—. * 312. 
Reverſirvorrichtung mit Silfscplinder für Schiffs — n.“ 469. 
Me George's Schiffs —⸗Regulator. 113. : 
Rankine 8 Schiffs —⸗Regulator.“ 283. 
BVerbefferter Buß⸗Negulator; von Schäffer und Budenberg. 195. 
ray Tourenzähler. 115. 
S. Schmiermaterial. 
Decke. Construction ſeuerfeſter —n in Nordamerika; von Rau. 371. 
Deformation. Ueber die . von nen und Druck in ihrem Gebrauche 
zu — arbeiten; oh Kid. 
Dehubarteit. S. Feſti fen 
Dextrin. — rup als erbidungémittel für Tinten; von Biebt, 534. 
Bene S. Förderſeil. Straßen bahn. 
bank. Lavaker's vierfache — 16. 
Dre en. Maſchine zum Ab— der Kurbelzapfen von Locomotivrüdern. 477. 
Druck. Ueber die Beziehungen von Stoß und — in ihrem Gebrauche zu Defor- 
mationsarbeiten; von Kick. 377 aes 
Druckerei. Orleansgelb "anf Baumwolle; von Ai 269. 
— Anilinſchwarz neben Chromorange auf Baumwolle; von Kielmeyer. 361. 
— Apparatine, ein neues Verdickungsmittel in der Kattun—; von Gerard. 190. 
— Ueber das oſtindiſche Gummi als Berbidungsmittel i in der —; von Rhem. 529. 
W bunter — n und Auſbewahren derſelben in lithographiſchen 
ten 


| Eisen. Das Schweißen des —8; von Ledebur. 78. 
— e zur Nutzbarmachung der Abganghitze von Flamm⸗ 


— Blair's “oo Darſtellung von —; nach Tanner. * 304. 

— Notizen über das Galvanifiren des —8; von Thum. 339. 376. 

— Darſtellung von mangan- und phosphorreichem Roh — in Belgien und Er⸗ 
zeugung von Feinkorn— daraus; von Le Chatellier. 0 

— Gonftruction — er Decken in Nordamerika; von May. 371. 

— Magnetismus beſahrener —bahnſchienen; von Heyl und Herzogh. 375. 

— an 420 die Umwandlung von Stab — zu Cement.) Stahl; von 

ngau 

— Bronzeformen für —hohöfen; von Philipart. 458. 

— Ueber die Aufſuchung von —ſtein mit Hilſe der Magnetnadel; von Thalen. 459. 

— Warned’ Proceß zur Reinigung des R u: von Schwefel und Silicium. * 490, 

— Siemens’ . Zängmaſchine BP ddelfuppen. 539. 

— S. Deformation. Feftighert. Gebläſe. Stahl. 

fenbahn. Fumée's Berg—. * 

— Drahrſeil⸗Straßen — von Hallidie. 186. 

— Wesen | von Pott.“ 404. : 

— . er Letomotivräder zur en ber Bugtraft; von 


z Vehariger Ueberblick? 405. Vorſchlag von Bürgin * 409. 
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Eiſenbahn. ſpiegel für e; von e 457. 
— Farmer = Ther Biothigeal 468 
— S. Locomotive. 
Eiſenbal uſchiene. Pr befahrener —n; von Heyl und berg. 375. 
Eiſe enbahn wagen. nd's N ng des Tyre auf —⸗ Rädern. 
Ueber ſchnelles Beladen und Entladen von Güterzügen mittels b Käſten 
(Coupés) von Güterperrons aus; von Saſſe. 20. 
Brodelbant’s — kuppelung 24. 
e „Dampftraft; von Caithneß. 284. 
Turton's — buffer. 302 
— mit expandiblem Trudg elle. 370, 
Torfionsfeder für —; von t.“ 404, 
Eiſenerz. S. Eiſen. 
Eiſen oxyd. Chromſaures — als Farbe (Sideringelb); von Kayſer. 287. 
Elaſtieität. S. Feſtigkeit. 
Elektrieität. Meſſung der Geſchwindigkeit der — mittels des Siemens’ {den 
Chronographen. 156. 
Anwendung der elektriſchen Zündſtäbe in der Sprengtechnik; von Abegg. 187. 
Ediſon's Elektromotograph; von Culley. 188. 
Verbeſſerung in der elektriſchen sn, von Ladyguine. 285. 
Neuer Elektromotor von Gaume. * 
Ueber die Wahl des Querſchnittes ae ee von Nippoldt. 364. 
Farmer und Tyer's elektriſches Blockſignal. 458. 
S. Telegraph. 
Eutfärben. S. Paraffin. 
Entzündung. Ueber Entzündlichkeit der Kohlen; von Meidinger. 38. 
S. Sprengtechnik. 
Erdbeben. Malvofta s Seismometer zur Beſtimmung der Richtung eines —8. 500. 
Erdbohrer. S. Bohrer 
Erz. vate Öfen, jum Verhiitten von —en, welche Zink, Blei und Silber > 
halten 
— 1 Frictions » und Scheibenwalzwerk zum Feinmahlen von 
iy 
Erplofion. S. Dampfkeſſel. Kohle (Steinkohlengrube). 


Faugapparat. Davy's — für Aufzüge. 203. 
— Coufin's — für Förderkörbe. 370. 
Farbe. Arſenhaltige rothe Tapeten —; von Reichhardt. 544. 
— S. Anilinſchwarz 361. Baritgrün 189. Chromſaures Eifenoryd (Siderin ⸗ 
„ bin. > ue Krapproth 447. Orleans (Rocou) 269. SE maragd-(Guignet ſches) 
rün. 287. 
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— Ueber ne Fe der einzelnen ale, für die —; von Rofen- 
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aril der Metalle (Gußeiſen, Schmiedeiſen, Stahl, Zink, Zinn, 
fer) 97. Allgemeine Schlüſſe 110. Probiren innnerhalb der Eiaſtici⸗ 
lden 111. Zuſammenfaſſung der Refultate 465. 
FJeſtigkeit. Ueber das Tragvermögen der Dal; von G. Schmidt. M. Tab. 116. 
— — verſchiedener Holzſorten; von Hirn. 
— Beranftaltung von versuchen mit Elen ae Stahl in Amerika. 368. 
Feuchtigkeit. Ueber den —sgehalt der Wände und deſſen quantitative Beſtim⸗ 
mung; von Gläßgen. 186. 
— : Sanalofen. Dampfteffel. 
liter. Ein neues Papier — von Etolba. * 445. 
ie 4 parat ſ. Paraffin. 
lads. nterſuchungen über —riften; von Seſtini. 88. 
segues „Oele? ⸗Dampfkeſſel zur Nutzbarmachung der Abganghite von 
öfen. 
Fla leiſch. 3 von Mene. 94. 
lüſſigkeit. Die comprimirte rag mie Luft zum Transport und Miſchen von 
—en; Pa Rambohr. * 
örderkorb. S. Fangapparat. 
örderfeil. ueber das ragvermögen der —e; von Schmidt. M. Tab. 116. 
— e ai Schonung des —es bei der Schachtförderung; von Mar- 
tinel. 
orm. Hohofen— f. Eiſen. 
räsmaſchiue. Keilnnthen für Locomotivadfen. * 301. 477. 
reifallbohrer. S. Bohrer. 
ußwärmer. Girodon und Montet's —; von Meidinger. 42. 
utter. i gen von Kornbranntwein-Schlämpe und deren —werth; von 
nig. 878. 


Ganaprettinte. S. Tinte. 
Galvanifiren. Notizen über das — des Eiſens; von Thum. 339. 376. 
Garauceur. — in der Baummollfärberei; von Roſenſtiehl. 448. 
Garaneine. — in der Baumwollfärberei; von Roſenſtiehl. 451. 
Gas. —fabrifation. — leitung. regulator ꝛc. ! Leucht. 
Gasfeuerung. Ponſard's — für Dampfleffel. * 199. 
Gebläſe. —mafdine von Dick und Etevenfon. * 393. 

Hydrauliſcher Motor für Su, von Hubbard und Aller. 282. 
Gefrornes. — mit wilder Vanille. 287. 
5: ift. Ueber —e; von Jeannel. 543. 

inke. Feuerfeſte — ; von Heeren. 540. 

Gerberlohe. Dampfkeſſelfeuerung für —; von Schedlbauer. 395. 
Gerbſäure. n der — im Weine; von Graſſi. 96. Desgleichen von 


Carpeni 
Geſchütz. Siemens’ ‘be elektriſcher Apparat (Chronograph) zum Meſſen der Ge⸗ 
ſchwindigkeit einer ae im —rohr 
el uind iar r „€. . Ghronegraph. Rcobathometer. Tourenzähler. 
oflanyen. ©, 
Gewehr. as deutiche Neichs— (Modell 1871). * 145. 230. 
Mauſer⸗— 145. Einheits-Metallpatrone (Modell 1871) * 230. Balli- 
ſtiſche sus bet e des ee Zündnadel⸗— es, des Werder 
— es und er — es 23 
— tn be chwindigkeit in einem Manser — bei 58 Pulverladung. 157. 
Gewi i. ei hung . deutſchen —e. 376. 
al—e aus OB ratrpfta ; von Stein. 541. 
Sewinbefäneibepparat haſe s Abſchneid⸗ und — fir Nöhren.“ 17. 


Glas. Ueber Abtatlung des —es und vom ſogen. Hart—e; von Schott.“ 75. 288. 
— —vergoldung mit "late ur Herſtellung von —ſcheldern; von Möfer. 189. 
— Ueber den angeblichen Uebel „welchen die Anwendung von Gefäßen aus 

boͤhmiſchem —e bei Analyſen und beſonders in der Alkalimetrie darbietet; von 
Truchot und Benrath. 286. 
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Glas. Pruntau's — platten mit imitirten Marmorgebilden. 287. 
Ueber die Conſtitulion des — es; von Schott. 346. 
— „ in der —fabritation ; von Lunge. 375, 
— icht. 
Glasur. Conſtantin's bleifreie — für gewöhnliche Töpferwaaren. 93. 
Glaser hurm. Ueber die Function des —es; von Lunge. 179. 
Glüähtohte. S. Kohle. 
Glycerin. Prüfung des Weines auf —; von Macagno. 95. 
Gold. eee mit Blatt — zur Herſtellung von Glasſchildern; von Möſer. 189. 
Graphit. Chemiſche Analyſe reſp. Werthbeſtimmung des —es; von Wittſtein. 45. 372. 
Grün. Darſtellung von Barit-— nach Böttger. 189. 
— Gewinnung des fogen. Guignet'ſchen oder Smaragd —8. 287. 
Guignet'ſches Grün. ©. . Grün. 
Gummi. Ueber das oſtindiſche —; von Rhem. 529. 
— — als Berdickungsmittel für „Tinten; von Viedt. 534. 
Gußeiſen. S. Eiſen. Feſtigkeit. 
Gütertransport. S. Eifenbahnwagen. 
Gyps. Bod's continuirlicher Canalofen für —; von Fiſcher. 200. 


Härte. S. Geftigteit. 
en: S. Glas. 
ebe vorrichtung. Die compriminte atmoſphäriſche Luft zum Heben von Flüſſig⸗ 
keiten; von Ramdohr. * 158. 
— Davy's Fangapparat für Aufzüge.“ 203. | 
— Coufin's Fangapparat für Forderkörbe. 370. 
— Waltjen's Scheerenkrahne für Wilhelmshaven; von Rühlmann. 402. 
— Ueber das Tragvermögen der Förderſeile; von Schmidt. M. Tab. 116. 
— en N des Förderſeiles bei der Schachtförderung; von 
artine 
beizgaſe. „ zur Nutzbarmachung der abziehenden — don 


— Temperatur der aus Dampfkeſſeln abziehenden —; von Hallauer. “ 197. 
Heizung. 9 Controlapparate für Trockenſtuben c. 398. 
Dampf 
F e — für Locomotivachsſtirnzapfen. 121. 
o . ©. 
olz. Feſtigkeitsverſuche mit Hölzern; von Thurſton.“ 7. 
— Feſtigkeit verſchiedener — ſorten; von Hirn. 363. 
ft f. 95 Papier 
olzſto apier 
om omogenität. S. Feſtigkeit. 225 
Hülſenfrüchte. Stickſtoffgehalt wurmſtichiger —; von Stefanelli. 191. 


Nr a Bruneau’s Glasplatten mit Marmor — en. 287. 


od. Einfache Methode zur 3 von Chlor, Brom und — in organiſchen 


Verbindungen; von Kopp 


Karel. Ausbreitung des —netzes in den J. 1850 bis 1874; von Harris. 81. 
Kalium. Verhalten des übermanganſauren —8 (—permanganats) beim Glühen 
und g gegen ätzende Alkalien; von Rammelsberg. 161. 
— Ueber die Löslichkeit des ſauren kohlenſauren —8; von Dibbits. 163. 
— . — Stoffe in Knochenkohle mit —permanganat; von 


Kalk. pease nile Canalofen für —; von Fiſcher. 200. 
gämmmaſchine. S. Spinnerei. 


Kaolin. Pyrometriſche Prüfung zweier . ee —e im Vergleich 
zu den natürlichen; von Biſchof. 


5 7 


—— 


— — — ee ee — 


Sachregiſter. * 


Keilnuthenfräsmaſchine. — für Locomotivachſen. 301. 477. . ; 
Keimfähigkeit. Dauer der — der Samen; von Wilhelm. 544. 
Kieſerit. Ueber —wäſche und Darſtellung der —ſteine; von Kranie, * 439, 
Suochenlchte. Miſch⸗ und Filterapparat zum Entfärben von Paraffin mittels 
pulverifirter —; von Ramdohr. * 244. 544, 
— Pulveriſirmaſchine für —; ven Rambobr. * 248. 
— Beſtimmung organiſcher Stoffe in — mit “Ghemicoutéfung ; bon Thorn. 268. 
Kohle. rae Entzündlichkeit der —n und eine neue Prep— (Glüh—); von Mei⸗ 
inger. ; 
— Dampfteſſelfeuerung für —nklein c.; von Schedlbauer.“ 395. 
— Weber die Nachtheile des —nftanbes | in Stein—ngruben. 539. 
— Gannel— ſ. Leuchtgas. 
Krahn. Waltjen's Scheeren—e für Wilhelmshaven; von Rühlmann. 402. 
Krapp. Ueber die Bedeutung der einzelnen —farbſtoffe für die Färberei; von 
Rofenftiehl. 447. 
Alizarin. Pſendopurpurin. Purpur. Purpurinhydrat 447. Zuſammen⸗ 
ſetzung des —roths 447. Pinkoffin 451. Trennung des a von 
Alizarin. 452. 
Krebs. Ueber den — der Apfelbäume; von Stoll. 461. 
Kupfer. Analyſe einiger antiker —gegenſtände; von Flight 
— Conſervirung von Locomotivkeffeln durch einen —überz A 
— S. Fe ao Verfahren, — ſpiegelglänzend zu ten 539. 
igkeit. 
Kupferkies. S. Schwefelfänre. 
Kuppelung. Mechaniſche — für Eiſenbahnwagen; von Brockolbank. * 24. 
— Wellen — für Walzwerke; von Varley und Furneß. 204. 
— Balentine’s Rohr —. * 398. 
— Ueber Wellen —en; von Grove. * 473. 
. 474. Scheiben — 475. Sellers'ſche —. * 476. 
Kurbelzapfen. S. Bohren. Drehen. Locomotive. Metallbearbeitungsmaſchinen. 


Laming ' ſche Maſſe. S. Edel 
Lampe. Landau's Siderheits—. * 29. 
— nn. Tenac's Oel— ftatt der Magneſium — für photographiſche Zwecke. 93. 
— i 
Laſchenverb e — von Pott. 404. 
Legirung. Troſfin's leicht ſchmelzbare Metall—en als Schmiermittel für Dampf⸗ 
mafdinen, 178. 
— S ie Word's Metal—; von J. Müller. 460. 
— S. Bronze. fing. 
Leuchtgal, ee Allarmvorrichtung, um Drudveränderungen des —es zu 


— Giebau's —regulator. * 142. 544. 
— Munk's Abſperrſchieber fiir —leitungen. 144. 
— Kritiſche Unterſuchun ngen über den Werth von Naphtalin und N als 
Erſatzmittel für Cannelkohle; von A. Wagner. 250. 
— Martin Verfahren zur Darſtellung von —. 462. 
— BVerwerthung der Abfallwäſſer aus Tuchfabriken zur — bereitung; von. 
Schwamborn. 521. 
Licht. Nene Entdeckungen über das —; von Greofes. * 188. 506. 
— Berſuche zur Erprobung der Intenſität färbiger —er. 188. 
Lithographie. Bereitung bunter Druckfarben und Aufbewahrung ders. in —n. 90. 
Lecomotive. Berg— mit Keilrädern; von Fumee. * 20. 
— Riedinger's Hobelapparat für Cuchsſtirn en. 121. es 
— Gonfervirung von —keſſeln durch einen upferlibergng ; von Feldbacher. 369. 
— Specialmaſch für —n; von der Elſäſſiſchen we eſellſchaft.“ 301. lee 
Keilnuthenfräsmaſchine für Achſen * 301. aſchine 1 
der Kurbelzapf⸗nloͤcher und c ee Se ae 
— Sortin-Germann’s — mit Deinen ſtatt Rivern 4 


77. 
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Sale: Dampfteffelfenerung für naſſe — 2c.; von Schedlbauer. 395. 

lichkeit. Ueber die — des ſauren tohlenfauren Kaliums, Natriums und Am⸗ 
moniums; von Dibbits. 163. 

Luft. Die tomprimirte atmofphäriiche — a Transport und zum Miſchen von 
Flüſſigkeiten; von Ramdohr. 

obere compreffionspum = 0 Meſchinenbangeſelſchaft Humboldt. 300. 


Magnetismus. beſahrener Eiſenbahnſchienen; von Heyl und Herzogb. 375. 
— Anwendung des Elektro — zur Vermehrung des Druckes der Locomotivräder 
gegen die Schienen; von Dreyfus. 
Geschichtlicher Ueberblick Miles Serrel) * 405. Vorſchlag von 
Bürgin“ 409. 
— Ueber die Aufſuchung von nen mit Hilfe der Mognemadel: von Thalén. 459. 
ö Apparate. Gaume's Elektromotor.“ 316. 
Zur Geſchichte der Magneto-Ynductions maſchinen mit ununterbrochenem Strom 
von unveränderlicher Richtung; von Zetzſche. 491. 
Magneto⸗Inductionsmaſchine von Siemens und Halske 492. Desgl. 
von Pacinotti “ 493. Desgl. von Gramme * 499. Desgl. von 
v. Hefner-Altened 500. 
Mahlen. Schwarzmann's Frictions - und Scheibenwalzwerk zum Fein — von 
Mineralien. 401. 
Manganſuperorydhydrat. Ein neues —; von Rammelsberg. 163. 
Marken⸗Controlapparat. —— für Fabriken; von Dreyer. 464. 
Marmor. Pruneau's decorative Platten mit imitirten —gebilden. 287. 
Maſchinenſchmiere. S. Metallſchmiere. Schmiermaterial. 
Make. Bezeichnung der dentſchen —. 376. 
— ser ae aus Bergkryſtall; von Stein. 541. 
Mauer. S. Feuchtigkeit. 
Meer. anne 5 der Stärke und Richtung der —esſtrömun⸗ 
gen auf hoher See; von Stablberger. * 418. 
Meſſing. zu einfaches Berfahren, — ſpiegelglänzend zu verzinken. 539. 
Metall. S. Deformation. Feſtigkeit. 
Meiailsearbeitungsmeläinen. McKay nnd Macgeorge's hydrauliſche Niet- 
maſchine. 
— Lefebvre's Eentrir- und Dohrmaſchine. * 14, 
— Lavater's vierfache Drehbank.“ 16. 
— Chaſe's Abſchneid⸗ und Gewindeſchneidmaſchine für Röhren. * 17, 
— Riedinger's Hobelapparat für Locomotivachsſtirnzapfen. 121. 
— Maſchine zum Ausbohren der Kurbelzapfenlöcher und Abdrehen der Kurbel⸗ 
zapfen von Locomotivrädern. * 301. 477. 
— Keilnuthen⸗Fräsmaſchine für Locomotivachſen. * 301. 477. 
Metallpatrone. S. Gewehr. Patrone. 
Metall ie Troſſin's — für hohe Temperaturen. 178. 
Mineral. Mahlen. 
Mineralöl. Die comprimiite atmoſphäriſche aii ue Trans port und zum Miſchen 
er Flüſſigkeiten; von Ramdohr. 
Miſchen. S. Mineralöl. Paraffin. 
Montejüs. Del ſ. Mineralöl. Paraffin. 
Motor. 8. 2° ydrauliſcher — für Orgelgebläſe; von Hubbard und Aller. 282. 
ampfmaſchine. mann ech Apparate. 
Mu ine, —, Mittel zum Einſchmalzen der Wolle. 372. 
Mühle. S. Mahlen. Walzwerk. 
Münzen. Bezeichnung der deutſchen —. 376. 


Nahrungsmittel. S. Hülſenfrüchte. 
Naphtalin. Kritiſche Unterſuchungen über den Werth von — und Petroleum. als 
er rastet fs Cannelkohle; von A. Wagner. P 
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Natrium. Ueber die Löslichkeit des ſauren kohlenſauren —S; von Dissits. 168. 
— Soblenfaures — |. Natron. Soda 
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Unterfuchungen über Heftigheit und Elaftivitzt der Gonflructions- 
Platerialien; von Proſeſſor B. 8. Shurſton.“ 


Mit Abbildungen und Taf. A und B. 


Vor einigen Monaten, als Verfaſſer mit den vorgeſchrittenen Jahr⸗ 
gängen des Stevens-Institute of Technology beſchäftigt war, die Feſtig⸗ 
keit der Materialien zu unterſuchen, fand ſich, daß die Coefficienten, 
welche von den verſchiedenen Autoritäten gegeben wurden, weder voll⸗ 
kommen unter einander übereinſtimmten, noch auch mit ſeinen eigenen 
Verſuchsreſultaten. Der Verfaſſer war daher veranlaßt, eine eigenthüm⸗ 
liche Maſchine zu conſtruiren, um mittels derſelben zu beſtimmen, wie 
weit dieſe Differenzen durch individuelle Beobachtungsfehler einerſeits, 
durch die Verſchiedenartigkeit der Materialien andererſeits beeinflußt ſeien. 
Er entſchied ſich zu einer Vorrichtung zum Meſſen von Torſionswider⸗ 
ſtänden, und verſah dieſelbe mit einem automatiſchen Regiſtrirapparat, 
um mittels deſſelben ein Diagramm zu erhalten, das eine verläßliche 
und exacte Darſtellung aller Umſtände bei Verdrehung und Bruch des 
Probeſtückes geben ſollte. Kein Modus perſönlicher Beobachtung konnte 
ſelbſtverſtändlich ſo verläßliche Reſultate geben wie dieſes automatiſch 
geſchriebene Diagramm, und keine früher angewendete Methode war im 
Stande, gleichzeitig und in jedem Momente des Experimentes, die Größe 
der Verdrehungskraft und des entſprechenden Verdrehungs winkels 
anzuzeigen. Es konnten daher wohl von der Anwendung dieſes Appa⸗ 
rates neue und wichtige Reſultate erwartet werden — eine Vorausſetzung, 
die ſich auch vollkommen bewährt hat. 

Die urſprünglich vom Verfaſſer conſtruirte und zu ſeinen Verſuchen 

im Stevens ⸗Inſtitute benützte Maſchine iſt in umſtehendem Holzſchnitte 
Fig. 1 dargeſtellt. Seitdem wurden allerdings verſchiedene Maſchinen 
für ſpecielle Zwecke (für Drahtwalzwerke, Eiſenbahn⸗ und Brückenbau⸗ 
Werkſtätten) conſtruirt, welche aber nur geringe Modificationen 
aufweiſen. 

* Bom Verfaffer, Profeſſor der Technologie am Stevens⸗Inſtitute in Hoboken 
N. J. Amerika), gütigſt eingeſandter Separatabdruck feiner im Franklin⸗Inſtikute gee 
haltenen Vorträge. 

Dingler’s polyt. Journal Bd. 216. H. 1. 1 
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Wie aus der Abbildung erſichtlich ift, trägt das Geſtelle A A“ in 
ſeinem oberen Ende zwei Hebel CE und BD gelagert, von denen der 
erſtere mit einem Handgriffe, letzterer mit einem Gewicht verſehen iſt. Der 
Hebel CE iſt in der rechten Wange des Geſtelles gelagert, BD in der 
linken, und beide ſind ſo lange vollkommen von einander unabhängig, 
bis ein Probeſtück eingeſpannt wird. Dieſes wird in der aus Holzſchnitt 
Fig. 3 und 4 erſichtlichen Weiſe mit vierkantigen Enden zugerichtet 
und mittels derſelben in die Klauen MU (Fig. 2) der beiden Hebel ein⸗ 
gelegt, welche ſodann derart mit einander verbunden ſind, daß bei der 
Abwärtsbewegung des Hebels CE — welcher bei Beginn in eine horizon⸗ 
tale Lage geſtellt wird — der urſprünglich vertical herabhängende He⸗ 
bel BD, der Bewegung von CE folgend nach aufwärts ſteigen muß 
und dabei durch das Gewicht D immer größere Torſionsmomente auf 
das eingeſpannte Probeſtück ausübt. Dieſelben werden dadurch ge⸗ 
meſſen, daß ein mit BD verbundener Stift I von einer am Geſtelle 
AA“ befeſtigten Leitcurve F derart vorgeſchoben wird, daß ſeine Quer⸗ 
verſchiebung genau proportional der Größe des von D ausgeübten 
Drehungsmomentes iſt. Indem nun der Stift I auf einer an CE be: 
feſtigten Papiertrommel G einfpielt, fo muß er auf derſelben eine Curve 
beſchreiben, deren Ordinaten ſofort die Größe der jeweiligen Drehungs⸗ 
momente angeben, die Abſciſſen aber, wie ohne weiteres erhellt, die Bo⸗ 
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genlänge des Winkels, um den ſich CE gegen BD verdreht, d. i. der 
jeweilige Torſionswinkel des Probeſtückes. Ein Maximumzeiger J, 
welcher nur dem Vorwärtsgange des belaſteten Hebels BD folgt, dient 
als Controle der Angaben des Diagrammes. 

Die Methode des Experimentirens bedarf ſonach keiner weikeren 
Erklärung; erwähnt mag nur noch werden, daß bei der vom Verfaſſer 
angewendeten und in Figur 1 dargeſtellten Maſchine die Bewegung des 
Hebels CE zwar direct von Hand erfolgt, daß aber bei größeren Ma⸗ 
ſchinen auch Vorſorge getroffen wird, dieſelbe durch ein Getriebe zu 
vermitteln. 

Jedenfalls zeichnet ſich der hier beſchriebene Apparat vor allen an⸗ 
deren Feſtigkeitsmaſchinen auch durch ſeine Einfachheit und den billigen 
Preis (150 Dollars — 645 Mark für eine Maſchine wie die zu den hier 
beſchriebenen Verſuchen benützte) aus — Eigenſchaften, welche verbunden 
mit der Leichtigkeit des Experimentirens und der Transportfähigkeit des 
ganzen Apparates für den Ingenieur kaum weniger wichtig ſind, als 
die Genauigkeit und Vollſtändigkeit der damit erzielbaren Reſultate. 

Die ſo erhaltenen Diagramme geben ſomit in ihren Ordinaten 
die Torſionsmomente, in ihren Abſciſſen die Verdrehungswinkel an, und 
nachdem der Widerſtand gegen Abſcherung bei homogenem Materiale 
dem Zugwiderſtande proportional iſt, fo folgt daraus, daß bei derartigen 
Materialien die Ordinaten auch den Zugwiderſtand bezeichnen können, 
und näherungsweiſe auch bei nicht vollkommen homogenem Materiale zu 
Vergleichungen der abſoluten Feſtigkeiten dienen können, ſo lange, wie 
es hier geſchah, alle Probeſtücke genau dieſelben Dimenſionen erhielten. 

Nachdem ferner die Elaſticität des Materiales durch das Ver⸗ 
hältniß der Verdrehungskraft zu der dadurch bewirkten bleibenden und 
vorübergehenden Verdrehung beſtimmt iſt, ſo erhellen auch aus den Dia⸗ 
grammen die Claſticitäts⸗Eigenſchaften des Materiales, ſowie endlich 
deſſen Dehnbarkeit und totale Widerſtandsarbeit gegen Bruch 
(resilience), letztere gemeſſen durch die Fläche des Diagrammes. 

Aus den Diagrammen, welche in der beigeſchloſſenen Tafel ge⸗ 
geben werden, geht hervor, daß der erſte Theil der Diagrammlinie 
eine Curve von kleinem Radius, convex gegen die Abſciſſenachſe, iſt und 
daß die Linie dann unter einem kleinen Neigungswinkel gegen die Ver⸗ 
ticale nahezu gerade hinaufſteigt, bis ſie, an einem Punkte in einiger 
Höhe über dem Ausgangspunkt, eine umgekehrte Krümmung annimmt. 

Der erſte Theil der Linie wird wahrſcheinlich durch das Nachgeben 
der nicht ſcharf genug paſſenden Beilagen hervorgerufen, welche zum 
Einſpannen des Probeſtückes verwendet werden; ferner aber wohl auch 
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bei manchen Materialien durch das vorzeitige Nachlaſſen einiger Faſern, 
welche ſchon vorher überanſprucht waren. Sobald ein feſter Halt erlangt 
iſt, wird die Linie bisweilen faſt ganz gerade, und zeigt, wie der Betrag 
der Verdrehung annähernd proportional iſt der ver⸗ 
drehenden Kraft, entſprechend dem „Hooke' ſchen Geſetze“: ut 
tensis, sic vis. 

Nach Erreichung eines beſtimmten Verdrehungswinkels, welcher durch 
den ſpecifiſchen Charakter des Probeſtückes bedingt iſt, wird die Linie 
gekrümmt, indem die Formveränderung ein raſcheres Aenderungsver⸗ 
hältniß hat wie die Inanſpruchnahme. Sobald dieſe Aenderung be⸗ 
merkbar wird, beginnen wahrſcheinlich die Molecüle, welche bis zu dieſem 
Punkte im Allgemeinen ihre relative Poſition beibehalten und nur die 
relativen Diſtanzen vergrößert hatten, nun auch ihre Stellungen zu 
einander verſchieben — in einer Weiſe, welche wohl mit der von 
Tresca“ als „Fluß der feſten Körper“ beſchriebenen Erſcheinung identiſch 
ſein dürfte. 

Es iſt dieſer Punkt, bei welchem die Linie concav gegen die Baſis 
zu werden beginnt, welcher als die Grenze der Elaſticität be 
trachtet werden kann. Man wird bemerken, daß dieſe Grenze ſehr genau 
beſtimmt iſt bei den Hölzern, weniger deutlich, aber noch immer wohl 
erſichtlich, bei ſehnigem Eiſen und den weniger homogenen Muſtern an⸗ 
derer Metalle, aber vollkommen unbeſtimmbar wird, ſobald wirklich ho⸗ 
mogene Materialien, beiſpielsweiſe die beſten Qualitäten von gut durch⸗ 
gearbeitetem Gußſtahl, unterſucht werden. Dieſer Punkt bezeichnet übri⸗ 
gens nicht, wie gewöhnlich angenommen wird, den Beginn der bleibenden 
Setzung, indem, wie ſpäter erſichtlich ſein wird, eine Formveränderung 
— ſei es vorübergehend oder bleibend, und gewöhnlich beides zugleich — 
bei jedem, auch noch ſo geringen Betrag der Verdrehung eintritt. Die⸗ 
ſelbe tritt allerdings erſt nach Ueberſchreitung der Elaſticitätsgrenze 
in beträchtlicherem Maße und dann auch zum größten Theile als 
bleibende Formveränderung auf. 

Die Neigung des geraden Theiles der Diagrammlinie gegen die 
Horizontale gibt ein Maß der Steifigkeit des Materiales, indem die 
Tangente des Neigungswinkels das Verhältniß der Verdrehungskraft 
zum Verdrehungsbogen bis zur Elaſticitätsgrenze hinauf bezeichnet. Der: 
ſelbe Werth kann gewiſſermaßen auch als Ausdruck für die Härte der 
Metalle angeſehen werden, nachdem dieſelbe, wie aus den Verſuchen her⸗ 
vorgeht, bei homogenen Subſtanzen der Steifigkeit nahezu proportional iſt. 


* L’écoulement des corps solides. Comptes rendus 1869, 1871. 
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Nach Ueberſchreitung der EClaſticitätsgrenze wird die Diagramm⸗ 
linie mehr und mehr parallel zur Abſciſſenachſe und beginnt dann — 
bei den Hölzern ausnahmslos, aber auch bei einigen Metallen — raſch 
zu fallen, noch ehe ein Bruch in dem Probeſtück erſichtlich wird. Dies 
läßt ſich nur dadurch erklären, daß bei ſehnigen Subſtanzen — wie es eben 
Holz und einige Metalle find — eine derartige Verſchiebung der einzel⸗ 
nen Faſern über einander ſtattfindet, daß ſie ſucceſſive alle zum höchſten 
Widerſtand gebracht werden und ſchließlich auch nur ſucceſſive ihre Wi⸗ 
derſtandskraft verlieren, während harte und ſpröde Materialien, bevor 
noch ein ſolcher „Fluß der feſten Partikeln“ bemerkbar wird, mitten in 
der aufſteigenden Linie mit einem Schlag brechen können. 

Es iſt klar, daß die Normalformeln für Torſionswiderſtand, ebenſo⸗ 
wohl wie für andere Formen des Widerſtandes, nicht vollkommen correct 
ſein können, nachdem ſie nicht dieſen Unterſchied in dem Charakter des 
Widerſtandes von geſchmeidigem und ſteifem Material andeuten. 

Die Elaſticität des Materiales wird dadurch beſtimmt, daß die 
Verdrehungskraft zeitweiſe nachgelaſſen wird, um dem Probeſtück Zeit zu 
geben, ſich von der Verdrehung ſoviel, als es feine Elafticität geſtat⸗ 
tet, zu erholen. In ſolchen Fällen wird man finden, daß der rückgehende 
Stift eine Linie beſchrieben hat, die in ihrer allgemeinen Form und 
Lage derjenigen ähnelt, welche die Anfangspartie des Diagrammes ge⸗ 
bildet hat, aber beinahe vollkommen gerade und mehr der Verticalen 
angenähert iſt. Ebenſo wie nun die Tangente des urſprünglichen Nei- 
gungswinkels © der aufſteigenden Diagrammlinie gegen die Horizontale 
ein Maß der Steifigkeit des Materiales abgab, ſo bezeichnet nun die 
Tangente des Neigungswinkels qm der von dem rückgehenden Stifte be⸗ 
ſchriebenen Linie den Grad der Elaſticität, indem ſie das Verhältniß der 
die elaſtiſche Federung hervorbringenden Kraft zum Betrage dieſer Kraft 
angibt. 

Die Thatſache aber, daß dieſer Werth tang ꝙ ſtets größer iſt wie 
tang © bei demſelben Materiale, iſt Beweis, daß ſtets eine größere oder 
geringere bleibende Setzung eintritt, wie viel oder wie wenig auch das 
Probeſtück verdreht worden ſein mag. 

Endlich zeigt die Form der Curve, nachdem ſie ihr Maximum paſ⸗ 
ſirt hat, die Art der Kraftveränderung während des Bruches an. 
Dieſe Schlußpartie des Diagrammes iſt ſehr ſchwer auch nur mit an⸗ 
nähernder Genauigkeit zu erhalten, außer bei den zäheſten und geſchmei⸗ 
digſten Materialien. Dieſer Schlußtheil der Curve ſollte, nach der 
Theorie, eine kubiſche Parabel ſein, indem der Verluſt der Widerſtands⸗ 
kraft mit dem ſucceſſiven Brechen concentriſcher Lagen fortſchreitet, und 
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der zurückbleibende cylindriſche Theil kleiner und kleiner wird, bis der 
Widerſtand mit dem Bruche der Achslinie Null iſt. In einigen Fällen 
ergeben die Diagramme, welche von dehnbaren Metallen erhalten wur⸗ 
den, dieſe paraboliſche Linie ſehr deutlich. Bei allen harten Materialien 
aber iſt der Riß, welcher durch den plötzlichen Bruch der äußeren, am 
meiſten geſpannten Partikeln entſteht, genügend, auch die inneren zu 
trennen, und dann wird die Schlußlinie gerade und vertical. 

Die Homogenität des unterſuchten Materiales iſt häufig kaum 
weniger wichtig als deſſen Feſtigkeit, und es wäre ſehr wünſchenswerth 
für den Experimentator, irgend eine Gewißheit zu erhalten über den 
Charakter ſeiner Stichproben, inwieweit ſie den Charakter der ganzen 
Lieferung, aus der fie entnommen find, repräſentiren. 

Wenn die Stichproben vollkommen homogen find, fo kann man 
mit Zuverſicht annehmen, daß ſie genau die ganze Lieferung repräſen⸗ 
tiren; wenn ſie jedoch unregelmäßig in Structur und Feſtigkeit aus⸗ 
fallen, ſo kann kein verläßliches Urtheil über die ganze Lieferung ge⸗ 
fällt werden, und es gibt keine Sicherheit, daß unter dem angewendeten 
Material nicht gerade an der Stelle, wo Feſtigkeit am nothwendigſten 
wäre, unverläßliche Beſtandtheile ſich befinden. Je homogener das Ma⸗ 
terial iſt, deſto regelmäßiger ändert ſich ſeine Widerſtandskraft und deſto 
weicher und ſymmetriſcher ſind die Linien des Diagrammes. 

Die Depreſſion der Curve unmittelbar hinter der Elaſticitätsgrenze 
ſtellt die größere oder geringere Homogenität des Materiales dar. Dieſe 
Thatſache iſt in ſchlagender Weiſe bei einigen der erhaltenen Diagramme 
dargeſtellt, und gewährt (was nach dem Verfaſſer bis jetzt noch 
nie gefunden war) ein directes Mittel, um die Homogenität zu be⸗ 
ſtimmen. 

Die Widerſtands arbeit (resilience) des Probeſtückes wird durch 
die Fläche gemeſſen, welche in ſeinem Diagramme eingeſchloſſen iſt, indem 
dieſelbe beſtimmt wird durch das Product aus der mittleren Wider⸗ 
ſtandskraft in den Weg, durch welchen ſie wirkt, bis der Bruch hervor⸗ 
gebracht wird; d. h. ſie iſt proportional der Arbeit, welche von dem 
Probeſtück im Widerſtand gegen Bruch geleiſtet wird, und ſtellt den 
Werth des Materiales im Widerſtand gegen Stöße dar. 
Die Fläche innerhalb der Ordinate der EClaſticitätsgrenze bezeichnet 
den Widerſtand zur Aufnahme eines Stoßes ohne gefährliche Verdrehung 
und ſchädliche Formveränderung. 

Die Dehnbarkeit des Materiales wird abgeleitet aus dem Werthe 
des totalen Verdrehungswinkels, und ihr Maß iſt die Verlängerung 
einer Linie der Oberflächen⸗Partikel, welche — urſprünglich parallel zur 
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Achſe — mit dem Nachgeben des Materiales eine ſchraubenförmige 
Geſtalt annimmt und zuletzt in oder nahe dem Punkte reißt, wo der 
Maximal⸗Widerſtand erreicht iſt. 

Nachdem in unſerem Falle bei der Verdrehung des Probeſtückes, 
keine merkbare Verringerung des Querſchnittes oder Formveränderung 
des Probeſtückes ſtattfindet, ſo iſt dieſer Werth der Verlängerung ein 
thatſächliches Maß der größten Dehnbarkeit des Materiales und iſt 
ſelbſt eine genauere Angabe als der Bruchquerſchnitt, wie derſelbe ge⸗ 
wöhnlich nach Zerreißverſuchen gemeſſen wird. 

Es mag hier auch bemerkt werden, daß, wo immer hier Vergleichun⸗ 
gen gemacht ſind, ohne ausdrückliche Conſtatirung anderer Bedingungen, 
nur Probeſtücke derſelben Dimenſionen in den W darge⸗ 
ſtellt ſind. 


Feſtigkeitsver ſuche mit Hölzern. 


Auf Tafel 4 ſind Curven verzeichnet, welche die charakteriſtiſchen 
Eigenſchaften verſchiedener Hölzer erkennen laſſen. Die Holzarten, mit 
welchen experimentirt wurde, waren folgende, wobei die Nummern der 
Curve auf der Tafel je das Material bezeichnen, welches . mit 
gleicher Ziffer benannt iſt.“ 

1 Föhre (Weymonthskiefer) Pinus strobus. 

2 „ Pinus australis Splintholz. 

3 „ 8 „ Kernholz. 

4 Tanne Abies nigra. 

5 Eſche Fraxinus americanus. 

6 Nußbaum Juglans nigra. 

7 Virginiſche Ceder Juniperus virginiana. 
8 Mahagoni Swietenia mahagoni. 

9 Eiche Quercus alba. 
10 


Hickoryholz Carya alba. 
11 Unechte Akazie Robinia pseudoacacia. 
12 Kaſtanie Castanea vesca. 


Die Probeſtücke waren alle von der Geftalt der Figur 3 und 3%, 
Zoll (95,3 Mm.) lang, ¼ Zoll (22½ Mm.) ſtark im ausgedrehten Halſe. 
Man wird bemerken, daß die Curve in allen Fällen beim Beginne faſt 
vollkommen gerade auffteigt, mit ſchwacher Neigung gegen die Verticale. 
Dieſe Beſtätigung von Hooke's Geſetz innerhalb der Elaſticitätsgrenze 
iſt am beſten erſichtlich aus der ſeparat (auf Tafel 4 links) herausge⸗ 

* 4 
ee e ee 100 1 m Sipe a> oa 


en Drehmomenten in engl. Fußpſunden bezeichnet und werden dur 
mit 0,13825 auf Meter-⸗Kilogramm reducirt. 
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nommenen Partie aaa der Curve 11 vom Akazienholz, in welcher der 
horizontale Maßſtab etwas vergrößert wurde. 

Man wird bemerken, daß bei der größeren Zahl der Hölzer der 
Torſionswiderſtand mit großer Regelmäßigkeit zunimmt bis nahe zu dem 
Winkel der größten Beanſpruchung; plötzlich aber nimmt dieſe rapide 
Zunahme ab, und nach Ueberſchreitung der Elaſticitätsgrenze vermindert 
ſich der Widerſtand raſch mit zunehmendem Verdrehungswinkel, bis er 
zuletzt Null wird. : 

Bei den zäheren und dichteren Arten tritt dieſe Abnahme des 
Widerſtandes langſamer ein, und verſchwindet bei einigen erſt nach einem 
ſehr großen Verdrehungswinkel. 

In den Curven von ausnahmsweiſe ſtarkem und zähem Holze, bei 
welchem die longitudinale Cohäſion die ſeitliche Cohäſion weit überwiegt 
— wie bei 11, beſonders aber bei 10 — iſt eine merkwürdige Eigen⸗ 
thümlichkeit zu conſtatiren, welche beſonders wichtig in einer Beziehung 
ift, die ſpäter ausführlicher beſprochen werden foll. 

In dieſen Fällen iſt der Widerſtand proportional der Verdrehung, 
bis ein Maximum erreicht if. Dann fällt die Linie mit zunehmender 
Verdrehung, bis ein Minimum erreicht iſt, um ſpäter aufs Neue zu ſtei⸗ 
gen und ein zweites Maximum (ſelbſt höher wie das erſte, wie bei 
Hickoryholz 10) zu erreichen, ehe ſie ſchließlich ununterbrochen zur Ab⸗ 
ſeiſſenachſe herabſinkt. 

Dieſe intereſſante und früher nie beobachtete Eigenthümlichkeit zeigte 
ſich bei aufmerkſamer Beobachtung als die Folge eines plötzlichen Nach⸗ 
gebens der ſeitlichen Cohäſion, wenn das Verdrehungsmoment das erſte 
Maximum erreichte. Nachdem die Faſern derart von einander gelöst 
waren, gab dieſes loſe Bündel raſch nach, bis ſie durch ſeitliche Anhäu⸗ 
fung und Annahme einer Schraubenform ſich übereinander legten, an 
der weitere Verdrehungen gegenſeitig hinderten und den Torſionswider⸗ 
ſtand aufs Neue erhöhten. 

Beim zweiten Maximum begann das Nachgeben abermals, 
indem die Faſern unter der Längsſpannung brachen, zunächſt die äuße⸗ 
ren Lagen und dann ſucceſſive die inneren bis zum Bruche der achſialen 
Faſer. In dieſem Falle ſcheint der Bruch nie durch Abſcherung längs 
einer beſtimmten Querſchnittsebene zu erfolgen. Dieſe Erſcheinung in: 
der Geſtalt der Curve iſt ſomit ein Zeichen von mangelnder Symmetrie in 
der Vertheilung der Widerſtandskräfte. Dieſelbe mag entweder herrüh⸗ 
ren von thatſächlicher Verſchiedenheit der longitudinalen und lateralen 
Cohäſion, oder auch von fehlerhafter Structur eines Probeſtückes, deſſen 
Material ſelbſt gleiche Cohäſion nach allen Richtungen hat. 
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Die Curven der Tafel 4 zeigen deutlich den verhältnißmäßigen 
Werth der Materialien für die verſchiedenen Zwecke des Ingenieurs. 

Föhrenholz (von Pinus strobus) iſt, wie die ſtarke Neigung ſeiner 
Steifigkeitslinie (1) bezeichnet, weich und wenig ſteif. Die Elaſticitätsgrenze 
iſt bald erreicht, und der größte Widerſtand findet ſich bei einem Mo⸗ 
ment von 15½ Fußpfund (2,14 Meter⸗Kilogramm). Raſch an Stärke 
verlierend nach Paſſirung der Widerſtandsgrenze, iſt das Probeſtück voll⸗ 
kommen abgebrochen bei einem Winkel von 1300. Die kleine Fläche des 
Diagrammes zeigt, daß es geringen Widerſtand zur Aufnahme von Stößen 
beſitzt. 

Holzprobe 2 und 3 (Föhre Pinus australis) übertrifft erſteres be⸗ 
deutend in allen werthvollen Eigenſchaften, die aus der Curve erſichtlich 
find. Das Splintholz (2) ſcheint in dem unterſuchten Stück ebenſo 
ſteif wie das Kernholz (3), aber es erreicht die Elaſticitätsgrenze früher. 
Die allgemeine Form des Diagrammes iſt bei beiden gleich und iſt cha⸗ 
rakteriſtiſch verſchieden von dem Diagramme 1. Es hat augenſcheinlich 
großen Werth, wo immer Steifheit, Stärke, Zähigkeit und große Wider⸗ 
ſtandsarbeit in Verbindung mit Leichtigkeit verlangt werden, wie denn 
auch die letztere ſehr wichtige Eigenſchaft, ſowie der bile Preis die fo 
allgemeine Anwendung dieſer Holzſorte bedingen. Es ſei hier bemerkt, 
daß, indem alle Vergleichungen der Stärke auf Volumbemeſſungen baſirt 
find, auch ſtets eine Vergleichung der Dicht! leiten angeſtellt werden 
ſollte, um das Urtheil bei der Wahl von J.aterialien, deren Feſtigkeit 
beſtimmt wurde, zu unterſtützen. 

Tannen holz (von Abies nigra) 4. Erreichte 18 Fußpfund (2,49 
Meter: Kilogramm) Widerſtandsmoment. . 

Eiche 5. Erreicht nur 27%, Fußpfd. (3,80 M.⸗Kg.), fo daß eine 
ungewöhnlich mindere Qualität des Probeſtückes angenommen 
werden dürfte. 

Nußbaumholz 6. Bemerkenswerth ſteif, ſtark und fähig zur Auf⸗ 
nahme von Stößen. Erreicht 35 Fußpfd. (4,84 M.⸗Kg.) Wider⸗ 
ſtandsmoment und einen Verdrehungswinkel von 2200. Die 
Steifigkeit wird dadurch illuſtrirt, daß es 25 Fußpfd. (3,46 
M. ⸗Kg.) erfordert, um nur 10° verdreht zu werden, während 
Föhre — Pinus australis (2) — nur 22 (3,04) und Abies 
nigra (4) nur 8 Fußpfd. (1,11 M. ⸗Kg.) zur ſelben Verdrehung 
erfordern. 

Virginiſches Cedernholz 7. Steif aber brüchig; Bruch bei 
920; Marimalmoment 22 Fußpf. (3,04 M.⸗Kg.). 
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Mahagoni 8. Stark und ſteif; Maximalwiderſtand beträgt 44 
3 (6,08 M.⸗ Kg.); für 10° Verdrehung 32 Fußpfd. (4,42 
M. ⸗Kg.). 

Eiche 9. Weniger ſtark wie Akazie (11), Mahagoni (8) und Hickory 
(10), aber außerordentlich zäh und widerſtandskräftig. Der 
größte Widerſtand von 35 ½ Fußpfd. (4,91 M.⸗Kg.) findet ſtatt 
bei 15° Verdrehung, bleibt nahezu unverändert bis zu 700, weicht 
dann langſam zurück, bis das Probeſtück plötzlich bei 250° unter 
einer Spannung von 9 Fuppfd. (1,24 M.⸗Kg.) nachgibt und bei 
2530 ganz abbricht. 

Bemerkenswerth iſt die ſeitliche Cohäſion, welche durch das 
Verwachſen der Faſern hervorgerufen wird. 

Hickory 10. Gibt die höchſte Widerſtandskraft, indem ſein zweites 
Maximum ſelbſt das der Akazie übertrifft; 45 Fußpfd. (6,22 
M. ⸗Kg.) für 10° Verdrehung; mit 54 Fußpfd. (7,47 M. ⸗Kg.) bei 
130 Claſticitätsgrenze; Maximalbeanſpruchung 59½ Fußßpfd., 
(8,23 M.⸗Kg.); bricht ſchließlich ſehr raſch bei 145° ab. 

Akazie 11. Beſitzt die größte Steifigkeit unter allen Hölzern und 
gibt nur 10° nach beim Maximum von 55 Fußpfd. (7,60 M. ⸗Kg.). 

Ein Stück, beſonders hart und compact, erforderte 48 Fußpfd. 
(6,64 M.⸗Kg.) für 40 Verdrehung und erreichte nahezu 190° 
Maximal⸗Verdrehungswinkel. 

Bei allen dieſen Experimenten wurde beobachtet, daß die verſchie⸗ 
denen Probeſtücke derſelben Gattung gewöhnlich ſehr übereinſtimmten in 
der Stärke und Steifigkeit, und daß größere Differenzen nur gelegent⸗ 
lich in der Elaſticität und Widerſtandsarbeit (resilience) beobachtet 
werden konnten. 

(Fortſetzung folgt.) 


Buckene- Dampfmafchine. 
Mit Holzſchnitt und Abbildungen auf Taf. I [ajt]. 


Die vorliegende Dampfmaſchine, welche ſeit einiger Zeit in den 
Vereinigten Staaten von der Buckeye Engine Company in Salem 
(Ohio) fabriksmäßig erzeugt wird, zeichnet ſich beſonders durch die et: 
genthümliche Art der Dampfvertheilung aus, welche mit Hilfe der 
Fig. 1 und 2 (Scientific American, Januar 1875, S. 15) — um⸗ 
ſtehender Holzſchnitt, wenn correct, ſtellt ein außerordentlich ſchönes 
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Diagramm derſelben Maſchine dar — näher beſprochen zu werden ver⸗ 
dient. Wie aus der Richtung der Pfeile in Fig. 1 und 2 erſichtlich iſt, 
erfolgt ſowohl Dampfeintritt als Austritt durch ein zweitheiliges Rohr 
im Deckel des Schieberkaſtens, an welches oben das Abſperrventil und 
Dampfzuſtrömungsrohr, unten aber das Ausſtrömrohr angeſchraubt iſt. 
Der äußere Raum des Schieberkaſtens iſt dabei ſtets nur von austre⸗ 
tendem Dampf erfüllt, während der Dampfeintritt aus dem Deckel durch 
zwei ringförmige Ausſchnitte ins Innere des Vertheilungsſchiebers und 
von hier aus direct in den Dampfcylinder erfolgt. Die ringförmigen 
Ausſchnitte des Vertheilungsſchiebers, durch welche der Dampfzutritt 
ſtattfindet, ſind mit Spannringen abgedichtet, welche gleichzeitig durch 
eine Feder zum dampfdichten Abſchluß an den Cylinderdeckel angepreßt 
werden, ſo daß ſich durch entſprechende Wahl des Durchmeſſers dieſer 
Oeffnungen jeder beliebige Grad der Entlaſtung des Schiebers erreichen 
läßt. Es iſt nun leicht erſichtlich, wie durch den von einem Excenter 
in normaler Weiſe bewegten Schieber abwechſelnd Dampf den beiden 
Cylinderenden zugeführt wird, während beim Rückgange des Schiebers 
der austretende Dampf frei entweichen kann. Dadurch iſt es ermöglicht, 
den Schieber bis auf die äußerſte Grenze dem Cylinder zu nähern, den 
ſchädlichen Raum zu vermindern und dem Dampf weite und directe 
Austritts⸗ und Eintrittscanäle zu geben. Um ſchließlich auch die 
Vortheile variabler Expanſion zu erreichen, bewegt ſich innerhalb des 
Bertheilungsſchiebers eine Expanſions⸗Schieberplatte, deren Stange durch 
die Hohlſtange des Vertheilungsſchiebers paffirt und von einem eigenen 
Excenter mit variablem Voreilen angetrieben wird. Die Verſtellung 
dieſes Excenters erfolgt automatiſch durch einen in der Scheibe C 
(Fig. 1) eingeſchloſſenen Regulator, welcher im Weſentlichen mit dem 
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von Hartnell und Guthrie (vergl. 1873 207 447 patentirten 
übereinſtimmt. 

Bemerkenswerth iſt noch, daß die e nicht direct mit 
ihren reſpectiven Schieberſtangen verbunden ſind, ſondern durch Ver⸗ 
mittelung eines um den Fixpunkt o ſchwingenden Hebels h (Fig. 1), 
an welchem die Stange E des Vertheilungsexcenters oben angreift, 
während die Stange e des Expanſionsexcenters an dem nach abwärts 
gerichteten Hebel eines Bolzens b wirkt, welcher in dem ſchwingenden 
Hebel h gelagert iſt. Auf dieſe Weiſe nimmt die Schieberſtange des Ex⸗ 
panſionsſchiebers, welche durch eine Schubſtange s mit dem inneren, nach 
aufwärts gerichteten Hebel des Bolzens b verbunden iſt, gleichzeitig an 
der Bewegung des Vertheilungsſchieber theil und macht ſomit unter 
dem Einfluſſe des Expanſionsexcenters nahezu dieſelbe relative Bewe⸗ 
gung auf dem Vertheilungsſchieber, welche ſie bei directer Verbindung 
mit dem Erpanfionsercenter auf einem feſten Schiebergeſichte machen 
würde. Ob hierdurch thatſächlich ein Vortheil in der Expanſionswirkung 
erzielt wurde, ließe ſich zwar nur nach genauer Kenntniß der Dispoſi⸗ 
tion der Excenter und des Regulators beurtheilen; immerhin aber ver⸗ 
dient der hier angewendete Modus der Bewegungsübertragung für Dop⸗ 
pelſchieber⸗Steuerungen einige Beachtung. M:M. 


Belly’s Bampfhelfel. 


Mit Abbildungen auf Taf. I [a/2). 


Kelly's „Sectional Boiler“ gehört ähnlich wie der Howard: 
Keſſel u. a. m. zu den in den letzten Jahren ſo zahlreich auftauchenden 
Syſtemen von Röhrenkeſſeln; in Figur 3 und 4 (Engineering, März 
1875, S. 207) iſt ein Element dieſes Keſſels veranſchaulicht, von deſſen 
Größe die Zahl ſolcher Elemente abhängt. 

Die Flanſche A des verticalen Hauptrohres H ift mit dem Speiſe⸗ 
rohr, B mit dem Dampfſammler verbunden. In das Verticalrohr H 
iſt eine Anzahl geneigter Röhren C unter 7° gegen die Horizontale ein⸗ 
geſchraubt, und in jede dieſer geneigten Röhren wird zur Erzielung einer 
lebhafteren Waſſercirculation eine Scheidewand DE (Fig. 4) eingeſetzt. 

Der Waſſerſtand iſt durch die punktirte Linie WL angedeutet. 

In den Dampfraum mündet ein horizontales, ebenfalls mit einer 
Scheidewand verſehenes Rohr F, und muß der entwickelte Dampf in 
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dieſem Robe hin und zurück ſtreichen, um getrocknet in den Dampf⸗ 
ſammler zu gelangen. 

Die Rohre ſind aus Schmiedeiſen, und ihre Anordnung iſt ſo ge⸗ 
troffen, daß ein freies Strecken derſelben möglich iſt. L. 


Smith und Alexander's Rwillings-Bampfhelfet. 


Mit Abbildung auf Taf. I (c /i]. 


Die Skizzen in Fig. 5 und 6 (Engineer, März 1875, S. 161; 
Engineering, März 1875, S. 192) laſſen die Einrichtung dieſes von 
Alexander and Son in Cirenceſter ausgeführten Zwillings⸗Dampf⸗ 
keſſels ſofort erkennen. Der Roſt liegt zwiſchen den zwei Keſſeln, die 
Flamme ſtreicht nur an den Innenſeiten hin, durch die Röhren zurück 
in eine Rauchbüchſe und von da direct in den Kamin. 

Der Vortheil dieſer Anordnung mag in der guten Lagerung auf 
Gußeiſenſtändern liegen und — dort, wo Ziegel ſehr ſchwer zu haben ſind 
— im Erſparniß an Mauerwerk. Nachtheilig dagegen wirkt die un⸗ 
gleichmäßige Ausdehnung der Keſſelmantelflächen, welche einſeitig dem 
directen Feuer ausgeſetzt ſind; die bedeutende Abkühlungsfläche, endlich 
der geringe disponible Feuerraum und außerdem alle anderen Uebel⸗ 
ſtande gewöhnlicher Röhrenkeſſel. 

Unſere Quellen führen als Vortheil auch die leichte Zugänglichkeit 
der Keſſel an; dieſe läßt ſich aber in gleichem Maße bei jedem Keſſel 
erzielen, welchen man ohne Einmauerung frei liegen laſſen will. L. 


Gülcher’s Patent-Condenſationswaſſer-Ableiter. 


Mit Abbildungen auf Taf. I (c/3). — 


Von der Maſchinenfabrik Sternickel und Gülcher in Bielitz⸗ 
Biala wird ſeit Kurzem der in Figur 7 und 8 in zwei Durchſchnitten 
ſkizzirte Automat für Dampfleitungen ausgeführt, über deſſen Einrich⸗ 
tung Ref. (nach dem deutſchen Wollengewerbe, 1875 S. 176) hier kurz 
berichtet. 

Der Abzug des in dem Condenſationstopf durch eine bei J ange⸗ 
ſchloſſene Röhre ſich anſammelnden Waſſers erfolgt durch einen Hahn E, 
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deſſen Regel mit dem Abflußrohr H communicirt und deſſen Oeffnen 
und Schließen durch den Schwimmer G ſelbſtthätig erfolgt. 

Der Condenſationstopf wird vor ſeiner Ingangſetzung außerhalb 
des Schwimmers mit ſoviel Waſſer angefüllt, daß letzteres ungefähr 25 
Millim. über dem Hahn E ſteht (Waſſerſtand I), in den Schwimmer ſelbſt 
aber nur bis zur Oeffnung des Durchlaßcanals, d. i. bis zur Linie t, 
Waſſer eingegoſſen. Tritt nun Dampf in die mit dieſem Automaten verſehene 
Leitung, ſo wird die Luft vorwärts gedrängt und entweicht frei durch 
den offen ſtehenden Hahn E ins Freie. Das ſofort nachfolgende Con⸗ 
denſationswaſſer bewirkt aber ein Steigen des um den Hahn E ſich 
drehenden Schwimmers G und dadurch den Abſchluß des Hahnes, ſo 
daß ein Ausſtrömen des geſpannten Dampfes nun vollſtändig verhütet 
iſt. Allmälig ſteigt das ſich mehr und mehr im Topf anſammelnde Con⸗ 
denſationswaſſer bis an den oberen, zuletzt gegen den Deckel angelehnten 
Rand des Schwimmers und ſtürzt bei weiterem Zulauf in dieſen hinein, 
bis derſelbe endlich ſinkt und ein Theil des im Schwimmer aufgenom⸗ 
menen Waſſers durch den geöffneten Hahn entlaſſen wird; der Schwim⸗ 
mer erhebt ſich wieder und das Spiel beginnt von Neuem. 

Wird die Dampfleitung (3. B. am Feierabende) abgeſperrt, fo ver⸗ 
liert ſich das im Automaten befindliche Waſſer durch Verdunſtung unter 
dem ſtets geringer werdenden Druck über der Waſſerfläche, wodurch 
der Schwimmer zum Sinken kommt und immer mehr und mehr Waſſer 
entläßt, bis er ſchließlich auch das von dem auf dieſe Weiſe neu gebil⸗ 
deten Dampfe wieder condenſirte Waſſer entfernt und die in Figur 8 
punktirte tiefſte Stellung (beim tiefſten Waſſerſtand T, eingenommen hat. 
Der Hahn iſt ſodann auch offen und geſtattet daher, daß beim nächſten 
Dampfeinlaſſen die inzwiſchen in der Leitung ſich anſammelnde Luft 
wiederum ſelbſtthätig abgeführt wird. 

K bezeichnet den Controlhahn des Automaten. 


Sefebvre’s Centrir- und BSohrmafchine. 


Mit Abbildungen auf Taf. I (a /b]. 


Das Centriren von Arbeitſtücken, welche auf der Drehbank zwiſchen 
Spitzen eingeſpannt werden ſollen, geſchieht — wenn nicht von Hand 
— auf einem feſtſtehenden, drehbankähnlichen Apparate, der bekannten 
Centrirmaſchine. In vielen Fällen wäre aber eine leichtere, bequem 
transportable Vorrichtung, welche nach Bedarf in verticaler oder hori⸗ 
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zontaler oder in jeder zwiſchenliegenden Richtung eingeſtellt werden kann, 
von praktiſchem Werth. Einen ſolchen Centrirapparat hat nun H. Le⸗ 
febvre, Maſchinenfabrikant in Albert (Dep. Somme), conſtruirt und 
denſelben mit einigen Veränderungen auch an einer Bohrmaſchine an⸗ 
gebracht; beides iſt in Figur 9 bis 14 (nach Armengand, Publication 
industrielle, vol. 22 p. 141 — in ½ natürlicher Größe) veranſchau⸗ 
licht, und zwar in Fig. 9 der Centrirapparat im Längenſchnitt mit ver⸗ 
ſchiedenen Anfichten in Figur 10 bis 12, in Figur 13 die Bohrmaſchine 
mit der Draufſicht auf den Zuſchiebe⸗Mechanismus in Figur 14. 

Die weſentlichſten Theile des Centrirapparates find: die Dode C 
mit dem Bohrer m, um die coniſche Vertiefung in die Endfläche des 
Arbeitſtückes X einzubohren; die Centrirbacken BB’, welche in bekann⸗ 
ter Weiſe durch eine Schraube g mit rechtem und linkem Gewinde gleich 
zeitig vor oder zurück geſchoben werden; endlich die Wange A von 
ex förmigem Querſchnitte, in welcher die Centrirbacken BB’ eingelaſſen 
find, und längs welcher der Bohrer mittels Schraube h und N 
H verſchoben werden kann. 

Zur Befeſtigung der Wange A iſt dieſelbe an ihrer unteren Seite 
mit einem Lappen a verſehen, der mit einer ſtarken Gabel d (Fig. 10) 
durch den Bolzen e drehbar verbunden, mittels eines Stiftes d aber, 
welchen man durch eines der verſchiedenen Löcher hindurchſteckt, in 
einer entſprechenden Lage feſtgeſtellt wird. Das gabelförmige Lagerſtück 
b befeſtigt man auf einem beliebigen einfachen Geſtelle D. 

Um das zu centrirende Arbeitſtück genau in der Achſe des Bohrers 
m feſtzuſpannen, dient außer den Centrirbacken BB’ die Hilfsdocke F, 
deren Höhenlage durch Drehung der nach einer Evolventenlinie geform⸗ 
ten Scheibe F“ regulirt wird, auf deren (von ½ zu ½ Millim.) gezahn⸗ 
ten Rand der Backen F mit einem Zahn aufliegt. Dieſer Backen iſt 
wegen dem Schraubenbolzen f geſchlitzt, auf welchem die Scheibe F’ mit 
Hilfe des angebrachten Rändrirknopfes leicht gedreht werden kann. 

Der Bohrer m wird in der Bohrſpindel mittels einer coniſchen 
Bronzebüchſe mit dem Vorſteckring m“ und Schraube n gehalten, welch 
letztere in eine der Grübchen eingreift, die im rundſchaftigen Bohrer an⸗ 
gebracht ſind. Wird der Bohrer durch Abnützung kürzer, ſo ſchiebt man 
den Schaft weiter heraus und ſtellt die Schraube n auf das nächſte 
Grübchen ein. 

Die Drehung des Bohrers erfolgt durch die Kurbel M und die 
Kegelräder I, i. Das Rad I iſt auf einer Achſe aufgeſchoben, welche 
durch die Bolzen j und Schrauben j’ (Fig: 12) auf der einen oder der 
anderen Seite der Docke C befeſtigt werden kann, je nachdem es der 
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Arbeiter bequemer findet, mit der rechten oder linken Hand zu drehen. 
Statt der Kurbel kann auch eine Riemenſcheibe zum Antrieb verwendet 
werden. 

Bei der Bohrmaſchine (Figur 13) wird die Wange 4 des Cen⸗ 
trirapparates mit einem Steg A“ in der Grundplatte P der Bohr⸗ 
maſchine befeſtigt; die Bohrſpindel iſt in vorliegendem Modell überflüſſiger 
Weiſe in der kleinen Docke C gefaßt und vertical geführt. Je nach der 
Beſchaffenheit des Arbeitſtückes wird zur Unterſtützung desſelben in der 
Bohrerachſe die Hilfsdocke R unterhalb der Centrirbacken B mit einem 
paſſenden Futter r verſehen. 

Zum Schluß waͤre noch bezüglich des Zuſchiebe⸗Mechanismus (Fig. 14) 
zu erwähnen, daß die Größe der automatiſchen Verſchiebung des Boh⸗ 
rers durch eine gegenſeitige Verdrehung der beiden Excenterringe s auf 
der Welle L erzielt werden kann. Der äußere Excenterring wird von 
der Gabel am Hebel T umgriffen, und an dieſem hängt die Klinke des 
Zuſchiebeſperrrades U. 

Kleinere Bohrmaſchinen der beſchriebenen Einrichtung für Schloſſer⸗ 
werkſtätten koſten mit Centrirapparat 310 Fr., ohne denſelben 220 
Franken. 


Mavater’s vierfache Brehbank. 


Mit Abbildungen auf Taf. 1 [d/3]. 


Vier Planſcheiben, auf vertical gelagerten Spindeln aufgejegt, find 
ſymmetriſch (in den Eckpunkten eines Quadrates) um eine verticale 
Hauptwelle vertheilt und werden von dieſer durch Stirnräder in Drehung 
geſetzt. Die Supporte liegen in zwei parallelen Wangen über den Plan⸗ 
ſcheiben und erhalten auf bekannte Weiſe von der Hauptwelle ihre 
Schaltbewegung. Die Hauptwelle ſelbſt wird durch eine neben dem 
einen Seitenſtänder gelagerte Riemenſcheibenwelle durch Kegelräder an⸗ 
getrieben. Mittels Klauenkuppelung kann jede Planſcheibe unabhängig 
von der anderen abgeſtellt oder eingerückt werden. 

Dieſe in Fig. 15 und 16 in zwei Anſichten dargeſtellte, von In⸗ 
genieur D. Lavater in Fluntern bei Zürich conſtruirte Drehbank 
dient ſpeciell zum Abrichten von Bufferhülſen u. dgl.; es läßt ſich aber 
dieſes Syſtem, wie ohne Weiteres erfindlich iſt, noch für manch andere 
Zwecke verwerthen. Ein Arbeiter bedient die vierfache Drehbank, und 
da derſelbe auf einer Planſcheibe mit dem Einſpannen ſich beſchäftigen 
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kann, während die anderen ungeſtört fortlaufen, jo wird ſowohl die 
Arbeitskraft wie die Maſchine ſelbſt aufs zweckmäßigſte ausgenützt. | 
. Das Geftell — zwei Seitenftänder, welche oben, in der Mitte und 
unten durch Querſtege verbunden ſind — bildet ein ſtabiles Gußſtück, 
und iſt dadurch, ohne die Zugänglichkeit von allen Seiten irgendwie zu 
hindern, eine genaue Arbeit auf der Maſchine geſichert. 8. 


Moorwood’s Coquille fur Veſſemer-Ingots. 


Mit Abbildungen auf Taf. I [b/2}. 


Bekanntlich erhalten die Formen (Coquilles), in welche das flüſſige 
Beſſemermetall aus der Gußpfanne gegoffen wird, behufs leichter Ab⸗ 
hebung vom erkalteten Stahlblock (Ingot), eine ſchwach pyramidale Ge 
ſtalt. Um aber durchaus gleich dicke Blöcke zu erzielen, hat man ſchon 
verſchiedenartige Verſuche gemacht, zweitheilige Formen in Anwendung 
zu bringen, welche jedoch bisher bei ihrem anſehnlichen Gewichte ſchwierig 
zu handhaben ſind und kaum verbreitete Anwendung gefunden haben. 

Die Beſſemerhütte von Marſhall, Watſon und Moor wood 
in Sheffield bringt nun nach Mittheilung im Iron (Januar 1875 
S. 104) die in Figur 17 und 18 dargeſtellte zweitheilige Ingotform in 
Ausführung, welche ſich beim Betriebe ganz gut bewährt haben ſoll. 
Wie die Abbildungen ergeben, find die beiden Formtheile oben ſcharnier 
artig verbunden, und findet ein Schließen der Form durch Aufwärts⸗ 
drehen eines Excenters ſtatt, welches in einem Bügel der einen Form⸗ 
hälfte drehbar gelagert iſt, bei dieſer Drehung daher die andere Form⸗ 
hälfte gegen erſtere feſt anpreßt. Die Manipulation mit dieſer Coquille 
bedarf keiner weiteren Erklärung. 


Ghafe’s Abfchneid- und Gewindefchneidapparat für Röhren. 
Mit Abbildungen. 


Der in den beigegebenen Figuren dargeſtellte, von der Firma 

M. Selig jun. und Comp. in Berlin aus Amerika eingeführte Apparat 

dient ſowohl zum Abſchneiden von Röhren, als zur Herſtellung von 

Gewinden auf denſelben — Operationen, welche bei Gas⸗ und Waſſer⸗ 

leitungen ſo häufig vorkommen, daß ein hierzu dienliches, 24 transpor⸗ 
Dingler’s polyt. Journal Br. 216 6. 1. 
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tables Werkzeug der näheren Beachtung wohl empfohlen werden darf. 
In wie weit der amerikaniſche Apparat praktiſchen Bedürfniſſen ent⸗ 
ſpricht, geht aus den Abbildungen, welchen nur wenige erläuternde Worte 
beizufügen ſind, leicht hervor. 
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Die zu bearbeitende Röhre wird durch die hohle Nabe des großen 
Kegelrades, welches durch Handgriff und Rädervorgelege ſeine Drehung 
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erhält, hindurch geſteckt und durch ein vor dieſem Kegelrad am Geſtelle 
angebrachtes Einſpannfutter centriſch feſtgeklemmt. Auf der Rückſeite 
des Kegelrades iſt zunächſt die Abſchneidvorrichtung (mit ſelbſtthätiger 
Verſchiebung des Meſſers) angeordnet und weiter rückwärts das Schneid⸗ 
zeug, mit welchem die Gewinde geſchnitten werden. Dasſelbe iſt längs 
zwei am Kegelrad befeſtigten Bolzen frei verſchiebbar, welche zugleich die 
drehende Bewegung des Rades auf die Schneidbacken übertragen. 

Die Maſchine nimmt eine Fläche von 381 >< 432 Millim. ein, 
wiegt etwa 45 Kilogrm. und koſtet 600 Mark. 3. 


Holland’s Dpyre-Befeftigung. 


Mit Abbildungen auf Taf. I [d/3 ]. 


Seit dem kürzlich in England bei Shipton erfolgten großen Eiſen⸗ 
bahnunglück, welches durch den Bruch und darauf folgendes Ausſpringen 
einer Radbandage verurſacht war, tauchen wieder neuerdings zahlreiche 
Vorſchläge zur rationelleren Verbindung des Tyre mit dem Radkörper 
auf, von denen einer der intereſſanteſten in Figur 19 bis 23 (nach dem 
Engineer, März 1875 S. 168) dargeſtellt iſt. 

Hier wird der Tyre, ohne Vermittelung von Schrauben oder Beilag⸗ 
ringen nur durch entſprechend geformte Zähne des Radſternkranzes gehalten 
und durch dieſelbe ſowohl vor ſeitlicher Verſchiebung geſchützt, als auch, ſelbſt 
bei eintretendem Bruche, noch immer mit dem Radkörper verbunden erhalten. 
Zwiſchen je zwei Speichen des Rades ſpringt nämlich ein Zahn 2 über den 
Radſternkranz hervor, während der in Fig. 20 (beziehungsweiſe mit gerin⸗ 
ger Modiſication in Fig. 22) angedeutete Querſchnitt der Bandage den 
Breiten der Zähne entſprechend bei o ausgeſtoßen iſt (vergl. Fig. 21 
bezieh. 23), ſo daß das Aufziehen des Tyre ermöglicht wird. Dieſes 
geſchieht wie gewöhnlich mit angewärmtem Tyre, welcher dann ſofort 
um den halben Speichenwinkel verdreht wird, ſo daß die Zähne 2 des 
Radſternes in die Nuthen n der Bandage eingreifen und dieſelbe nach 
eingetretenem Erkalten mit vollkommener Sicherheit feſthalten. 

Inwieweit die hier vorliegende Befeſtigung vor der kürzlich (1874 
213 116) beſchriebenen Befeſtigung von Gratton und Beal den Vor⸗ 
zug verdient, könnte wohl nur die Praxis lehren; die zur Durchführung 
von Holland's Syſtem erforderliche theilweiſe Bearbeitung von Rad 
und Tyre auf der Stoßmaſchine würde aber jedenfalls die Koſten eines 
Räderſatzes beträchtlich erhöhen. | M. 
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Bergeifenbahn; von Ingenieur S. Jumée in Famanul. 
Mit Abbildungen auf Taf. I ld / 2]. 


Die bis jetzt ausgeführten Bergeiſenbahnen laſſen ſich bekanntlich 
wegen ihrer Complication nicht mit Vortheil zwiſchen längeren ebenen 
Strecken, beſonders wenn dies wiederholt der Fall iſt, einſchalten. Die 
von mir projectirte Bergeiſenbahn kann dagegen einen gewöhnlichen Zug 
ohne Zeitverluſt von der Ebene weg bergauf führen. 

Die Conſtruction iſt ſehr einfach und leicht aus den Skizzen in 
Figur 24 und 25 erſichtlich. Die Schienen erhalten einen keilförmigen 
Querſchnitt und ſind an der Lauffläche breiter wie gewöhnliche Schienen. 
Sie werden ſehr ſorgfältig auf den Schwellen der Bergbahn befeſtigt und 
ſtoßen in der Ebene oder bei geringen Steigungen an den gewöhnlichen 
Schienenſtrang an. 

Die Locomotiven, welche im Verhältniß der Züge ſtark gebaut ſein 
müſſen, können zwei, vier oder mehr gekuppelte Räderpaare erhalten, 
welche wechſelweiſe mit je einem Keilrad verſehen ſind. Es wäre nicht 
vortheilhaft, zwei Keilräder auf eine Achſe zu ſetzen, da bei den Unge⸗ 
nauigkeiten im Schienenſtrang ein Zwängen und Klemmen entſtehen 
würde. Die Wirkungsweiſe dieſer Keilräder iſt analog wie bei Auf⸗ 
zügen; ſie verhindern ein Gleiten der Räder. 

Eine mit ſolchen Keilrädern verſehene Locomotive kann ungehindert 
auf einem gewöhnlichen Gleiſe fahren, indem hier die Schienenköpfe 
ſchmäler ſind als bei den Frictionsſchienen, auf welchen aber ein ge⸗ 
wöhnlicher Zug anſtandslos verkehren kann. Die Tyres der Keilräder 
müßten wohl aus Stahl und mit Rückſicht auf die verhältnißmäßig 
ſchnellere Abnützung aus zwei Theilen zum Zuſammenſchrauben herge⸗ 
ſtellt ſein. 

Zur Sicherheit des Zuges iſt der letzte Wagen als . 
auch mit Keilrädern verſehen. 


Ueber fchnelles Beladen und Entladen von Güterzügen mittels 
rollbarer Baften (Coupés) von Güterperrons aus; von 
Ernſt Sa ſſe. 


Mit Abbildungen auf Taf. I (c/3). 


Wenn man auf großen Stationen den Park zahlreicher Güterwagen 
muſtert, von denen einer meiſt den anderen hindert, wenn man die Zeit 
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vergleicht, während welcher ein Güterwagen wirklich nutzbringend rollt, 
mit der Zeit, während welcher derſelbe auf Anfangs⸗, Zwiſchen⸗ und 
Endſtationen unbeladen oder beladen, oder beim Auf⸗ und Abladen ſelbſt, 
ſtill ſteht oder rangirt wird, ſo vermag man nicht an den ſo viel beru⸗ 
fenen Wagenmangel zu glauben, welcher gewöhnlich als Entſchuldigungs⸗ 
grund der langſamen Güterbeförderung dienen muß; man kann ſich viel⸗ 
mehr der Ueberzeugung nicht verſchließen, daß das jetzige Befrachtungs⸗ 
und Betriebsſyſtem die Güterwagen nicht gehörig ausnützt, und daß die 
ſchwerfällige Art des Beladens, Rangirens und Entladens der Güter: 
wagen einer vollſtändigen Umgeſtaltung dringend bedarf. 

Die Unbeholfenheit des Güterverkehres rührt offenbar daher, daß 
die Wagenkäſten, welche die Güter aufnehmen, feſt mit den eigentlichen 
Wagengeſtellen oder den Achſen zuſammenhängen. Die werthvollſten Theile 
des Güterwagens, die Achſen, müſſen darum ſtets fo lange nutzlos ſtill 
ſtehen, als der einfache und billige Wagenkaſten beladen oder entladen 
wird. Da die Achſen ſomit an das Schickſal des Kaſtens gebunden ſind, 
fo müſſen die Wagen in umgekehrter Reihenfolge der Beſtimmungsorte 
der Fracht rangirt werden und auf jeder Station, wo neue Wagen 
hinzutreten, wieder umgeſtellt und immer wieder von Neuem rangirt 
werden bei jeder Bahnabzweigung und jedem Bahnwechſel, wo neue 
Gruppirung und Ordnung der Wagen nothwendig wird. Darum bilden 
auch die Bahnhofs⸗ und Rangirgleiſe durchſchnittlich ein Fünftel bis 
ein Viertel, bei einzelnen Bahnen einen noch viel größeren Bruchtheil 
aller beſtehenden Gleiſe; ferner dient ein bedeutender Theil der Locomo⸗ 
tiven und des Perſonals ausſchließlich den Zwecken der Rangirmanöver, 
und endlich legen die Wagen in der That beim Rangiren auf den Bahn⸗ 
höfen größere Strecken zurück, werden mehr aneinander geſtoßen und 
beſchädigt und verurſachen mehr Unglücksfälle als auf freier Bahn. 

Nicht minder ungünſtig iſt das Schickſal der kleineren Sendungen, 
welche keine volle Wagenladung bilden, weil es nur große ganze und 
keine kleineren Wagenkäſten (gleidfam Güter coupés) gibt. Ganz 
unzureichend iſt endlich auch die Vermittelung zwiſchen den Eiſenbahn⸗ 
und Straßenwagen. Während jetzt jede zu verladende Laſt mehrmals 
gehoben werden muß und eine entſprechende Kraft fordert, ſo würde nur 
ein kleiner Theil dieſer Kraft aufzuwenden ſein, wenn dieſelbe Laſt ge⸗ 
rollt werden könnte. Wenn ferner die Frachten auf die Güterwagen von 
einem mit deren Platformen gleich hoch liegenden Güterperron und 
umgekehrt von den Wagen wieder auf einen Perron gerollt werden könn⸗ 
ten, ſo wäre es offenbar vollſtändig gleichgiltig, ob eine nach einer 
nahen oder fernen Station beſtimmte Fracht ſich am Anfang, am Ende 
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ober in der Mitte des Zuges befände; d. h. das Rangiren der Züge 
wäre überflüſſig. 

Die zu löſende Aufgabe iſt ſomit einfach und klar vorgezeichnet. 
Wir müſſen den Güterwagen nicht mehr feſte Käſten geben, ſondern roll⸗ 
bare, und nicht blos große Käſten, welche je ein ganzes Wagengeſtell 
befrachten, ſondern namentlich zahlreiche kleine Käſten, Gütercoupés, von 
denen der Zeichnung in Figur 26 und 27 gemäß mehrere auf einer 
Wagenplatform Platz finden. Anſtatt ferner die Bahnhöfe mit zahl⸗ 
reichen Rangirgleiſen in die Breite zu entwickeln, müſſen wir an den 
durchgehenden Hauptgleiſen ähnlich dem Perſonenperron einen langge⸗ 
ſtreckten Güterperron anordnen, welcher mit der Wagenplatform gleich 
hoch liegt. Die Breite der Güterperrons muß mindeſtens die vierfache 
Kaſtenbreite um etwas übertreffen, damit die Abfertigung der Eiſenbahn⸗ 
wagen an einer Seite und der Straßenwagen an der anderen Seite in 
der Mitte noch fo viel Platz läßt, daß zwei Käſten an einander vorbei: 
gerollt werden können. Während jetzt die Vorrichtungen zum Verladen 
von Vieh und Fahrzeugen nur ungenügend ſind, ſo würden Güter⸗ 
perrons von ſolchen Dimenſionen den Aufmarſch und das ſchnellſte Ein⸗ 
und Ausladen ganzer Batterien und Escadrons geſtatten. Das auf den 
Hauptbahnhöfen und den Zügen ſelbſt ſchon jetzt verfügbare Perfonal 
würde die Gütercoupés von den größten Zügen in ein paar Minuten 
abrollen oder umgekehrt auf dieſelbe aufrollen. Das Ab⸗ und Aufrollen 
einiger Käſten auf kleineren Stationen würde noch nicht eine Minute 
beanſpruchen. . 

Die Ränder der Wagenplatformen erhalten kleine Klappen, welche 
während des Beladens und Entladens in einen Falz der Perronkante 
greifen und zur Fahrt wieder aufgerichtet werden. 

Auch die An⸗ und Abfuhr der Güter zum und vom Bahnhof müßte 
dieſem Syſtem angepaßt und einheitlich organiſirt werden. Die Plat⸗ 
formen der Straßenwagen ſind mit dem Güterperron ebenfalls gleich 
hoch anzuordnen, ſo daß die Käſten ohne Umladung der Güter von den 
Straßenwagen auf den Perron und an der anderen Seite auf die Eiſen⸗ 
bahnwagen und umgekehrt übergehen, daß alſo Abſendern, welche ganze 
Kaſtenladungen nach demſelben Orte aufgeben wollen, die leeren Coupés 
zur Verfügung geſtellt und Empfängern ganzer Kaſtenladungen die ge⸗ 
füllten Coupés überſendet werden, ohne daß wie jetzt ein mehrmaliges 
Umpacken und Heben der Laſten erforderlich ijt. Güter, welche ein häu⸗ 
figes Umladen nicht gut vertragen und deshalb namentlich auf kürzere 
Strecken lieber den Straßenwagen anvertraut werden, würden ebenfalls 
den Eiſenbahnen zufallen. 
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Ganz in derſelben Weile würden rollbare Gütereoupes von Voll⸗ 
bahnen auf ſchmalſpurige Zweigbahnen übergehen und umgekehrt. 

Wenn die entwickelten Einrichtungen getroffen würden, wenn nament⸗ 
lich die einfachen billigen Käſten, und zwar der Natur der Frachtſtücke 
entſprechend, größere und kleinere, offene und bedeckte, rollbare Platten 
oder Tafeln u. ſ. w. in hinreichender Zahl beſchafft würden, ſo müßte 
ſich herausſtellen, daß an den eigentlich werthvollen Wagengeſtellen nicht 
der angebliche Mangel ſtattfindet, ſondern daß die Bahnen mindeſtens 
drei⸗ bis viermal ſo viel Achſen beſitzen, als ſie dann wirklich brauchen 
würden. Wenn ferner der durchgehende Güterverkehr beſonderen Schnell⸗ 
zügen, welche nur auf Hauptſtationen halten, und der Güterverkehr der 
kleineren Zwiſchenſtationen beſonderen Localzügen zugewieſen würde, und 
wenn ſich dadurch für beide Züge die den Haltpunkten entſprechende Zahl 
von Kaſtengruppen verringerte und das Sortiren der Stückgüter verein⸗ 
fachte, ſo würden die Güterzüge in jeder Hinſicht die Präciſion der Per⸗ 
ſonenzüge erreichen. 

Es handelt ſich hier um eine neue Anwendung des Princips der 
Arbeitstheilung. Man theile den Wagen in zwei beliebig von ein⸗ 
ander lösbare Theile, in das Wagengeſtell und den Wagenkaſten; man 
theile auch den für viele Fälle zu ſchwerfälligen Wagenkaſten in mehrere 
Coupés; man trenne, wenn man will, die Spedition von dem eigent⸗ 
lichen Transport, indem man Spediteuren die Beſchaffung und Befrach⸗ 
tung der rollbaren Käſten überläßt und das Geſchäft und den Tarif der 
Bahnen dadurch weſentlich vereinfacht. Die Annahme dieſes Syſtemes 
rollbarer Wagenkäſten würde nothwendig die Annahme des Collo⸗ oder 
Wagenraum⸗Tarifes herbeiführen. Alle ſchwerfälligen Formen und Ope⸗ 
rationen, das Verwiegen, Claſſificiren und Aufſpeichern der Frachtſtücke 
in Güterſchuppen u. ſ. w. müſſen fortfallen. Für einen Kaſten, welcher 
ein paar Minuten vor Abgang des Güterzuges auf den Güterperron 
gerollt wird, muß mit derſelben Leichtigkeit und Schnelligkeit ein Kaſten⸗ 
billet zu löſen ſein wie ein Perſonenbillet. 

Die Koſten der allgemeinen Einrichtung dieſes Betriebsſyſtemes wür⸗ 
den überreichlich gedeckt werden durch die verfügbar werdenden vielen 
Rangirgleiſe und Achſen und durch die Erſparniſſe an den Nangirbewe⸗ 
gungen. 

Wenn auch die vorgeſchlagene Umgeſtaltung der Güterbeförderung 
jo einfach ijt, daß jeder Bau» und Betriebsbeamte die Einzelnheiten der 
Einrichtung und deren Handhabung auf den erſten Blick durchſchauen 
wird, ſo dürfen wir die außerordentlichen Schwierigkeiten nicht unter⸗ 
ſchätzen, welche der allgemeinen Einführung entgegenſtehen und nament⸗ 


24 : Brodcibanl’s Patent Wagentappelung. 


lich darin beruhen, daß das ganze Syftem nur dann Werth hat, wenn 
es von einem großen Eiſenbahnverbande gleichzeitig angenommen wird. 
Die Uebelſtände des jetzigen Güterverkehrs auf den Eiſenbahnen find indeß 
zu ſchwerwiegend, als daß nicht das allgemeine Intereſſe eine Abhilfe drin⸗ 
gend gebieten würde. Man muß zunächſt darüber klar werden, was 
man auf dieſem Gebiete will, und was man kann und muß: Das 
Princip der Schienenwege, das Rollen von Laſten auf 
möglichſt wagerechter und glatter Bahn, muß auch auf die 
Befrachtung ſelbſt angewendet werden. 


Brockelbank’s Patent-Waggonkuppelung. 
Mit Abbildungen auf Taf. I (d /]. 


Es iſt auffallend, wie unter den vielen in neueſter Zeit proponirten 
Kuppelungsſyſtemen für Eiſenbahnwagen ſo wenig wirklich originelle 
Ideen bis jetzt hervorgebracht wurden, und doch ſcheint einleuchtend, daß 
nur durch eine radicale Aenderung der jetzt gebräuchlichen Dispoſition 
das allſeitig angeſtrebte Ziel — Herſtellung einer ohne Lebensgefahr der 
Bedienſteten ein⸗ und auslösbaren Kuppelung — in praktiſcher Weiſe 
zu erreichen iſt. 

Der hier zu beſchreibenden Kuppelung, deren Skizzen in Fig. 28 
bis 30 wir dem Engineer, Januar 1875 S. 78 entnehmen, kann man 
Mangel an Originalität wenigſtens nicht vorwerfen, wenn auch jhre 
praktiſche Ausführung in der hier vorliegenden Geſtalt kaum die Billigung 
der Eiſenbahntechniker finden dürfte. 

Die Zugſtangen s (Fig. 28) haben bei ihrem Austritte aus dem 
Bruſtbaum ſtatt des gewöhnlichen Hakens eine eigenthümlich geformte 
Klaue angebolzt, deren Geſtalt aus Fig. 29 und 30 genauer erſichtlich 
iſt. Das vordere Ende derſelben iſt mit ſtarker Neigung abgebogen — 
derart, daß beim Zuſammenſtoßen zweier Wagen, deren Kuppelungs⸗ 
klauen in der auf der linken Seite von Figur 28 erſichtlichen Weile 
herabhängen, ſtets die höher ſtehende über die andere hinaufgleiten und 
in dem Ausſchnitt einfallen muß. Iſt dies geſchehen, ſo läßt ſich durch 
Verkürzung der Zugſtangen s mittels der aufgeſetzten rechts⸗ und links⸗ 
gängigen Mutter m, welche durch das Kettenrad k den Antrieb von 
außen erhält, die Kuppelung beliebig feſt anſpannen, ſo daß die Ver⸗ 
bindung jedenfalls ebenſo verläßlich hergeſtellt werden kann, wie bei der 
jetzt gebräuchlichen Einrichtung. 
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Zum Zweck des Auslöſens aber hat nichts weiter zu geſchehen als 
ein Nachlaſſen der Kuppelung, reſp. Verlängerung der Zugſtange s, 
wobei die nach auswärts geſchobene Klaue von der Kette, mit welcher 
ſie an den Bruſtbaum angehängt iſt, allmälig gehoben und ſchließlich 
ganz ausgehängt wird. Desſelben Mittels kann man ſich auch bedienen, 
wenn einmal beim Zuſammenſtoßen zweier Waggons, deren Kuppelungs⸗ 
klauen ſich in genau gleicher Höhenlage befinden, die e Ein⸗ 
löfung verſagen ſollte. 

Wie die citirte Quelle verſichert, wurde dieſe e „auf einer 
unſerer Eiſenbahnen mit bemerkenswerthem Erfolg“ in Anwendung ge⸗ 
bracht, und wenn wir uns auch an dieſer Thatſache zu zweifeln erlau⸗ 
ben, ſo glauben wir dennoch von der weiteren Ausbildung dieſer Idee 
ein praktiſches Reſultat wohl erwarten zu können, weshalb ſie der Auf⸗ 
merkſamkeit aller Kuppelungs⸗Erfinder empfohlen ſei. M⸗M. 


Ueber Sicherheitsvorrichtungen an Spinnereimafchinen. 


Nach dem Bulletin de la Société industrielle à Mulhouse, December 1874 S. 584. 
Mit Abbildungen auf Taf. 1.0%]. | 


Reinigung des Plattbandes bei Selfactors (Fig. 31). 


Je nach Qualität und Nummer des Geſpinnſtes iſt es angezeigt, 
im Intereſſe ſowohl des Productes als auch der Reinlichkeit überhaupt, 
die Plattbänder täglich zwei⸗, drei⸗ auch viermal zu putzen, und ge⸗ 
ſchieht dies gewöhnlich dadurch, daß der Aufſtecker mit einer Hand voll 
Putzfäden dicht hinter den Spindeln über den Wagen hinfährt und das 
aus den Spindelbüchſen herausgeſpritzte Oel und den durch dasſelbe feſt⸗ 
gehaltenen Wollſtaub entfernt. Da der Aufſtecker ſich dabei zwiſchen 
Wagen und Cylinderbank befindet, und beſonders wenn man mehr als 
zweimal reinigen muß, die Maſchine nur durch Abſtellen des Treib⸗ 
riemens auf die Losſcheibe in Stillſtand gebracht iſt, ſo iſt leicht zu er⸗ 
kennen, in welcher Gefahr ſich der Aufſtecker befindet. Er könnte näm⸗ 
lich bei einem unzeitigen Einrücken, ſei es durch Unvorſichtigkeit des 
Spinners oder durch irgendwelche ungünſtigen Umſtände herbeigeführt, 
vom Wagen erfaßt und an die Cylinderbank gepreßt werden, welcher 
Unfall leider ſchon zu verſchiedenen Malen eingetreten iſt. 

Zur Reinigung des oberen Theils des Wagens hat man deshalb 
eigene Selbſtputzer conſtruirt, ein aus einem Lappen und einer Bürſte 
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beſtehender Apparat, welcher über die ganze Linge der Maſchine hin⸗ 
gleitet und den Staub vom Wagen wegnimmt (vergl. 1871 202 15. 
1872 204 441). Dieſe Selbſtputzer laſſen aber immer einen 8 bis 
10 Gm. breiten Staubſtreifen hinter den Spindeln ſtehen, welcher, mit 
der Hand beſeitigt werden muß. Die Firma N. Schlumberger und 
Comp. in Gebweiler hat verſucht, dem eben erwähnten Selbſtputzer 
einen Theil hinzuzufügen, der auch dieſe letztere Handarbeit durch mecha⸗ 
niſche erſetzen ſollte; doch hat ſich dieſer Apparat als nicht ganz gentt- 
gend erwieſen. 

Da nun aber der Selbſtputzer das Plattband nicht ohne einen neuen 
Mechanismus, der ihn ſehr complicirt machen würde, reinigen kann, 
handelt es ſich um ein Mittel, welches das Anſetzen von Oel auf dem 
Plattbande verhindert. | 

Herr Weiß, Director bei Schlumberger Sohn und Comp. 
in Mülhauſen, machte in dieſer Richtung verſchiedene Verſuche. Er zog 
direct hinter den Spindeln einen Strick von einem Ende des Wagens 
zum anderen; in dieſen ſog ſich das herausſpritzende Oel ein und wurde 
nach und nach an die Spindeln zurückgegeben. Da dies aber verſchie⸗ 
dene Unbequemlichkeiten verurſachte, ſo entfernte er deshalb den Strick 
und befeſtigte über die ganze Länge des Wagens eine Latte hinter den 
Spindeln, um das Spitzen des Oels auf das Plattband zu verhüten. 
Das herausſpritzende Oel wird auf der den Spindeln gegenüberliegen⸗ 
den Seite der Latte aufgefangen, ſammelt ſich da und wird an die 
Spindeln zurückgegeben (vergl. Fig. 31). 

Die Latte A beſteht aus Tannenholz und wird auf das Platt⸗ 
band B mit Holzſchrauben aufgeſchraubt. Sie hat auf der unteren Seite 
über die ganze Länge einen Einſchnitt, damit die vorſtehenden Köpfe der 
Bolzen C, welche das Plattband halten, ſie nicht an vollſtändigem Auf⸗ 
liegen verhindern. Dieſe Latte befindet ſich 15 Mm. hinter den Spin⸗ 
deln; ihr Querſchnitt iſt ein Trapez, deſſen Baſis in dem vorliegenden 
Falle 55 Mm. breit iſt. Die eine Seite hinter den Spindeln iſt in 
einem Winkel von 750 gegen die Baſis geneigt, ſo daß die obere Kante 
5 Mm. weiter zurückſteht als die untere. Die Höhe beträgt 25 Mm. 
Durch dieſe Einrichtung hat man ſehr günſtige Reſultate erzielt, da das 
Plattband immer reinlich gehalten wird und der Aufſtecker in Folge 
deſſen nicht mehr den Gefahren ausgeſetzt iſt wie früher. 

Andere Conſtructeure haben dadurch das Spritzen des Oels zu ver⸗ 
meiden geſucht, daß ſie die Spindelbüchſe inwendig ausbohrten; und es 
iſt auch dieſer Verſuch ſehr erfolgreich geweſen, um ſo mehr als dieſe 
Anordnung vor der vorhergehenden eine ziemliche Oel⸗Erſparniß voraus 
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bat, da das Oel nicht mehr herausſpritzen kann, und deshalb die Spin: 
deln anſtatt täglich 2 bis Amal nur einmal geölt werden müſſen. 


Sicherheitsgitter für Vorſpinnmaſchinen; von Dollfus⸗ 
Mieg und Comp. (Fig. 32 — 34). 


Die Unglücksfälle bei Vorſpinnmaſchinen (flyers, bancs a broches) 
werden meiſtens entweder durch die Spindelgetriebe oder durch die Cylin⸗ 
dergetriebe, oder endlich durch das Differentialgetriebe hervorgebracht. 
Davon haben die letzteren zu Unfällen am häufigſten Anlaß gegeben. 
Durch Anordnung der Deckel auf den Spindelgetrieben ſind hier nicht 
leicht Unglücksfälle zu befürchten, und können ſolche nur bei grober Fahr⸗ 
läſſigkeit vorkommen. Die Cylindergetriebe werden entweder durch be⸗ 
ſondere Räderverſchalungen gedeckt, oder, was bei weitem vorzuziehen iſt, 
die Hauptgeſtelle werden ſo conſtruirt, daß die ganzen erwähnten Räder⸗ 
werke in demſelben untergebracht werden können. 

Das Räderwerk, welches ſich auf dem hinteren Theil der Maſchine 
befindet und Differentialgetriebe, Zwirnräder und Conustrieb in ſich 
ſchließt, iſt zahlreichen Aenderungen und Regulirungen ausgeſetzt, und 
erſchwert dieſer Umſtand ſehr das Anbringen einer Sicherheitsvorrichtung. 
Man kann an demſelben nicht gut Räderverſchalungen anbringen, da 
dieſelben bei jeder Aenderung entfernt werden müßten, alſo zu viel Um⸗ 
ſtändlichkeiten hervorrufen würden. 

Durch den Mangel einer Schutzvorrichtung befindet ſich aber die 
Aufſteckerin in fortwährender Gefahr, um fo mehr als die Spinnerin es 
nicht augenblicklich ſehen kann, wenn die hinter der Maſchine befindliche 
Aufſteckerin von den Rädern erfaßt werden würde. Dieſen letzteren 
Umſtand, daß nämlich die vor der Maſchine befindliche Spinnerin die 
Aufſteckerin nicht gut ſehen kann, benützt aber letztere auch oft, um die 
Maſchine während des Ganges zu putzen. Die ſchon vorgekommenen 
Unglücksfälle zeigen auch, daß ſelbſt die Meiſter beim Regeln der Bewe⸗ 
gung oder beim Austauſch eines Rades in Gefahr kamen, weil die 
Spinnerin durch Unvorſichtigkeit die Maſchine unvermuthet laufen ließ. 
Ebenſo beweiſen Thatſachen, daß trotz ſtrengſten Verbotes auch die 
Spinnerinnen, beſonders Samſtags die Maſchinen während des Ganges 
putzen, um bei Zeiten fertig zu werden. Alles dies ſpricht dafür, um 
das Differentialgetriebe eine Vorrichtung anzubringen, welche alle dieſe 
Uebelſtände möglichſt beſeitigt, und find auch in dieſem Sinne ſchon ſehr 
viel Verſuche gemacht worden, welche zum Theil zu recht günſtigen Re⸗ 
ſultaten geführt haben. | 
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Bei den Vorſpinnmaſchinen von Higgins und Comp. in Man⸗ 
cheſter iſt die Anordnung des Differentialgetriebes eine ziemlich gefähr⸗ 
liche, da dieſes zu ſehr im Bereiche der Aufſteckerin liegt, und iſt es bei 
dieſen Maſchinen beſonders nöthig, eine Schutzvorrichtung anzubringen, 
beiſpielsweiſe eine verſchließbare Gitterthür, durch welche man, ohne ſich 
einer Gefahr auszuſetzen, ſchmieren könnte. Den Schlüſſel könnte der 
Meiſter aufbewahren, oder wenn dieſer zu fehr beſchäftigt iſt, die Spin⸗ 
nerin; auf alle Fälle dürfte die Aufſteckerin dieſe Thüre niemals öffnen 
können, ſo lange die Maſchine im Gange iſt. Eine nähere Ausführung 
dieſes Projectes iſt in Fig. 32 bis 34 zu erſehen. 

Ein Gitter G von Bandeiſen, deſſen rechteckige Maſchen circa 
4 Cm. weit ſind, damit man mit dem Halſe der Oelkanne hineinlangen 
kann, iſt ſo angebracht, daß es die Getriebe vom Hauptgeſtelle bis zum 
Conus und vom Boden bis zum Aufſteckrahmen verdeckt. Beim Conus 
iſt es im rechten Winkel umgebogen und zwar ſo, daß man den Conus⸗ 
riemen verſchieben kann, ohne durch das Gitter behindert zu ſein. An⸗ 
ſtatt dieſes Gitter vertical nach Art der Thüren zu befeſtigen, iſt es 
derart angebracht, daß man es nach der Längenrichtung der Maſchine 
verſchieben kann und ſomit der ohnehin nicht allzu überflüſſige Raum 
hinter der Maſchine, wo oft noch Spulenkäſten ſtehen, nicht verſtellt wird. 
Das Gitter läuft deshalb längs zweier Schienen e, deren untere am 
Boden und deren obere mittels Supports d am vorderen Hauptgeſtelle B 
und am erſten und zweiten Zwiſchengeſtelle B“ befeſtigt iſt. Bei Ver⸗ 
ſchluß mittels Schlüſſel ſtellten ſich verſchiedene Weitläufigkeiten heraus, 
und mußte man daher bedacht ſein, ein anderes Mittel für den ſicheren 
Verſchluß zu finden. Da das Gitter nun nach der Längenrichtung ver⸗ 
ſchiebbar angeordnet wurde, kam man leicht auf den Gedanken, dasſelbe 
mit der Riemenausrückung direct in Verbindung zu bringen in der Weiſe, 
daß das Gitter nur dann geöffnet werden kann, wenn der Riemen ſich 
auf der Losſcheibe befindet, alſo die Maſchine beſtimmt in Ruhe iſt; 
dabei kann man die Maſchine nicht eher wieder laufen laſſen, bevor das 
Gitter nicht an ſeinen Platz zurückgeſchoben iſt. 

Die von Dollfus⸗Mieg und Comp. herrührende diesbezügliche 
Einrichtung iſt folgende. An dem ſchon oben beſchriebenen Gitter be⸗ 
findet ſich ein Hebel LL’, welcher den Ausrücker T mit dem Gitter in 
Verbindung bringt. Dieſer Hebel, in Geſtalt eines Balancier, iſt um 
einen Zapfen I drehbar, welcher je nach Länge des Gitters und Lage 
der Niemengabel entweder im Vordergeſtelle, am Aufſteckrahmen oder an 
irgend einem anderen Maſchinentheil befeſtigt iſt. Der vordere Hebel⸗ 
arm L liegt wenn die Maſchine eingerückt iſt, auf einem Einſchnitt e 
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(Fig. 33) des die Riemengabel F tragenden Segmentes g, und kann 
dieſes ungehindert beim Einrücken und Ausrücken hin und her geſchoben 
werden, weil der Hebel in dem Einſchnitt e gleitet. Der hintere Hebel⸗ 
arm L erfiredt ſich über das ganze Gitter und ijt am Ende desſelben 
wie ein Haken umgebogen und hält dadurch das Gitter ſo, daß man es 
ohne Entfernung des Hebels nicht verſchieben kann. Will man nun 
behufs Reinigung, Abänderung an den Getrieben oder aus ſonſtigem 
Grunde das Gitter beſeitigen, ſo rückt man den Riemen auf die Los⸗ 
ſcheibe; dadurch kommt nun der Hebeltheil L ans dem Einſchnitt e, und 
man kann daher den Hebel ſo drehen (in die punktirt angedeutete Lage), 
daß ſein am hinteren Theil befindlicher Haken das Gitter nicht mehr 
faßt. Dabei ſenkt ſich der vordere Hebelarm und erhält eine ſolche 
Stellung neben dem erwähnten Segment g, daß der Riemen unmöglich. 
zurückbewegt werden kann, die Maſchine daher, ſo lange das Gitter nicht 
geſchloſſen iſt, nicht in Gang geſetzt werden kann. Will man die Ma⸗ 
ſchine wieder einrücken, ſo muß das Gitter auf ſeinen Platz zurückgeſcho⸗ 
ben und der Hebel LL’ fo gedreht werden, daß ſich fein Haken über 
das hintere Gitterende legt; dadurch gelangt der vordere Hebelarm L wie⸗ 
der in die Höhe des Einſchnittes e und man kann den Riemen nach 
Belieben verſchieben. 

Im Uebrigen ſind in den verſchiedenen Anſichten (Fig. 32 bis 34) 
gleiche Theile mit den nämlichen Buchſtaben bezeichnet. R. K. 


Janda u's Sicherheitslampe. 


Mit einer Abbildung auf Taf. I [/]. 


Bis zu Anfang des gegenwärtigen Jahrhunderts wurde das einzig 
brauchbare Licht für Bergleute, welche an Orten arbeiten, wo exploſive 
Gaſe in gefährlicher Menge auftraten, der ſogen. Stahlmühle entnom⸗ 
men — einem Inſtrumente, welches durch Anſchlagen eines in ſchnelle 
Notation verſetzten Stahlrades gegen einen Feuerſtein einen ununter⸗ 
brochenen Feuerſtrom hervorbrachte, der freilich die Dunkelheit mehr 
zeigte, als erhellte. Die Verſuchung, ohne dieſes ſehr primitive Hilfs⸗ 
mittel lieber bei offenem Lichte zu arbeiten, lag ſehr nahe, und der Be⸗ 
trieb des Steinkohlenbergbaues fand auch ganz allgemein in dieſer un⸗ 
vorſichtigen Weiſe ſtatt, bis eine im J. 1812 in einer Durhamer Koh⸗ 
lengrube ſtattgehabte Endzündung ſchlagender Wetter, bei welcher über 
90 Arbeiter ums Leben kamen, die Aufmerkſamkeit der wiſſenſchaftlichen 
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Autoritäten auf dieſen Gegenſtand lenkten. Nachdem kurz nach dieſer 
Kataſtrophe Dr. Clan ny aus Sunderland eine Sicherheitslampe con⸗ 
ſtruirt hatte, erfand im J. 1816 Humphry Davy die nach ihm be⸗ 
nannte und bis jetzt noch allgemein benützte, wenn auch in ihren Details 
mehrfach veränderte Sicherheitslampe, welche in ihrer großen conſtructi⸗ 
ven Einfachheit ſo lange hinreichende Sicherheit bietet, als der Arbeiter 
ſie nicht etwa leichtſinniger Weiſe in einem mit ſchlagenden Wettern an⸗ 
gefüllten Raume öffnet, und wenn er ſich ſofort zurückzieht, ſobald er 
durch das Auftreten der blauen Flamme im Innern des Drabtcylinders 
und Glühendwerden des letzteren von dem Vorhandenſein erheblicher 
Mengen des Kohlenwaſſerſtoffgaſes Kenntniß erhält. 

Die größte Schwäche der Davy ' ſchen Lampe beruht in der be 
kannten Thatſache, daß ein mit einer Geſchwindigkeit von 3 bis 4 Meter 
pro Secunde auf die Drahtgaze der Lampe treffender exploſiver Gas⸗ 
ſtrom faſt ſtets eine Entzündung außerhalb der Lampe herbeiführt, und 
hierin iſt der Grund dafür zu ſuchen, daß ſo häufig eine an einer Stelle 
der Grube ſtattfindende Exploſion in mehr oder weniger entfernten, mit 
einem an ſich nicht gerade ſchon gefährlichen Gasgemiſch gefüllten Strecken 
(Gängen) faſt unmittelbar darauf ebenfalls eine Exploſion herbeiführt. 
— Ueber die Wirkung des Schalles auf dieſe Sicherheitslampen iſt ſchon 
in dieſem Journal (1874 214 420) berichtet worden. 


Bon Landau's Lampe wird behauptet, daß ſie auch unter ſolchen 
Umſtänden jegliche Sicherheit gewähre, und es iſt nicht zu leugnen, daß 
die zum Theil ſinnreiche, wenn auch etwas complicirte Conſtruction 
dies wahrſcheinlich macht. 

Als beſondere Vorzüge und Eigenthümlichkeiten dieſer Lampe werden 
folgende Punkte hervorgehoben: 1) das Vorhandenſein einer Vorrich⸗ 
tung, welche die Flamme ſofort auslöſcht, wenn der Verſuch gemacht 
wird, die Lampe zu öffnen; 2) die vorſichtige und ſorgfältige Einfüh⸗ 
rung der zur Speiſung der Flammen erforderlichen Luft und die zweck⸗ 
mäßige Abführung der Verbrennungsproducte. 

Sämmtliche in die Lampe eindringende Luft hat an verſchiedenen 
paſſend angeordneten Stellen kleine, mit Metallgaze überdeckte Oeffnun⸗ 
gen zu paſſiren und tritt in Folge dieſer Anordnung durchaus ruhig 
und ohne Zug ein. Bringt man die Lampe in ein exploſives Gasge⸗ 
menge, z. B. von Sumpfgas und atmoſphäriſcher Luft, ſo ſoll die 
Flamme ebenſo leicht ſofort erlöſchen, als wenn man einen Strom von 
Leuchtgas auf ſie richtet. Das von ihr verbreitete Licht ſoll erheblich 
heller fein, als das der Davy’ ſchen Lampe. 
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Nachſtehend eine allerdings unvolllommene Beſchreibung der Land au'⸗ 
ſchen Lampe, ſoweit fie im Iron, März 1875, S. 361 mitgetheilt wird. 

In Figur 35 iſt A im unteren Theile der Lampe eine Luft⸗ 
kammer von ringförmigem Querſchnitte, welche an ihrer oberen Seite bei 
a“ 15 mit Drahtgaze überdeckte und ſo angeordnete Oeffnungen enthält, 
daß je fünf dieſer Löcher eine Gruppe für ſich bilden und zwiſchen dieſen 
Gruppen von Oeffnungen gleich große, nicht durchlöcherte Theile der 
Decke dieſer Luftkammer vorhanden ſind. Mit dieſen maſſiven Zwiſchen⸗ n 
räumen in der Decke correſpondirend, befinden ſich an der inneren Wan⸗ 
dung der Kammer und nahe am Boden derſelben 3 größere Oeffnun⸗ 
gen a, welche ebenfalls mit Metallgaze bedeckt ſind und der durch a“ 
eingetretenen Luft den Zugang zur Flamme geſtatten. 

B ift der Oelbehälter, welcher auf dem Boden der Lampe in einer 
ringförmigen Führung b dergeſtalt ruht, daß er in einem ſogen. Bayo⸗ 
net⸗Verſchluß theilweiſe um ſeine Achſe gedreht werden kann. Am 
Oelbehälter befindet ſich in einer Vertiefung oder Niſche eine ſelbſtthätige 
Vorrichtung zum Auslöſchen der Flamme mittels der Platte f, ſobald 
bei dem Verſuch der Oeffnung der Lampe der Oelbehälter gedreht wird. 
An letzterem befindet ſich nämlich noch die Feder g, welche losgelaſſen 
ein Niederfallen der Platte f bewirkt. Wenn der Oelbehälter ſo gedreht 
iſt, daß der Hebel e den an der inneren Wand der ringförmigen Luft⸗ 
kammer befindlichen Stift i berührt, fo wird die Platte f in einer faſt 
verticalen Stellung gehalten und die Flamme brennt ganz ungehindert. 

P ift der obere Theil der Lampe; mit der unteren Fläche dieſes 
Obertheils iſt der Ring H verſchraubt, welcher mit einem aus der Zeich⸗ 
nung nicht erſichtlichen Haken verſehen iſt, der in Berührung mit dem 
Hebel e tritt, ſobald die beiden Lampenhälften feſt mit einander verbun⸗ 
den find. Bei einer geringen Drehung (etwa ¼ Tour) des oberen 
Theile der Lampe, die ſich dem Oelbehälter mittheilt, wird die Platte 
f durch den oben erwähnten Haken noch in erhobener Stellung erhalten; 
ſobald man aber die Lampe weiter zu öffnen verſucht, ſo wird dieſer 
Haken die Auslöſchplatte nicht länger zurückhalten, dieſe vielmehr ſofort 
niederfallen und die Flamme erdrücken. Der obere Theil der Lampe 
enthält drei concentriſch angeordnete Glascylinder, von denen der innere 
und der mittlere an ihren oberen Enden mit Scheiben von Metallgaze 
verſehen ſind. | 

Landau's Verbefferungen an der Sicherheitslampe follen aud 

mit Vortheil bei Lampen zu verwenden fein, welche zur Beleuchtung von 
Gijenbabuwagen, auf Schiffen u. |. w. benützt werden. L. R. 
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Zur Theorie der Ouintene-Wunge; von Srajan Bittershans, 
Proſeſſor am Polptechnicum in Bresden.' 
| Mit Abbildungen. 


Ein mir befreundeter Fabrikant von Brücken⸗ und Tafelwaagen 
klagte mir unlängſt, wie er durch die Praxis nach und nach darauf ge⸗ 
führt worden ſei, die beiden Hängeſchienen der Quintenz⸗Waage, von 

"denen die eine bekanntlich den oberen eigentlichen Waagebalken mit dem 
unteren Hebel verbindet, während durch die andere das eine Ende der 
Brücke direct am Waagebalken aufgehängt iſt, nicht genau vertical zu 
hängen, ſondern denſelben eine merkliche Neigung zu geben. Er wiſſe 
ſich über den Grund keine Rechenſchaft zu geben, aber ſobald er dieſel⸗ 
ben genau vertical ſtelle, verſage die Waage ſehr leicht ihren Dienſt. 

Es ſcheint demnach, als ob der wirklich zwingende Grund für dieſe 
auf den erſten Blick auffällige Regel der Praxis, ſo ſehr derſelbe auf 
der Hand liegt, bisher überſehen, oder zum Mindeſten nicht ſo bekannt 
ſei, wie er es verdient. Ich erlaube mir daher, in den nachfolgenden 
Zeilen kurz auf denſelben hinzuweiſeu. 

Ich nehme ſogleich geneigte Hängeſchienen an, und zwar möge die 
Neigung die der Skizze (Holzſchnitt I) fein. In der mittleren Stellung 
it Gleichgewicht vorhanden, wenn die von der Laſt W herrührenden 


I. 


Y X 
A A 


1 Vom Verf. gefälligſt eingeſendeter i aus dem Civilingenieur 
1875 S. 45. — Der „Civilingenieur“ wird ſeit Neujahr von Prof. Dr. E. Hartig 
herausgegeben, unter Mitwirkung der Profeſſoren am Dresdener Polytechnicum 
Dr. W. Fränkel, L. Lewicki, O. C. Mohr, A. Nagel, T. Rittershaus, J. 2. 
Schneider und Dr. G. Zeuner. 
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Kräfte X und Y und die von P herrührenden Reactionen X und Y 
je einander gleich find; denn die entſtehenden Kräftepaare können nicht 
zur Wirkung kommen, da die Drehung der Hängeſchienen nur um die 
reſp. im Unendlichen liegenden Pole möglich. 

Anders, wenn das Gleichgewicht durch abſichtliche Bewegung des 

Waagebalkens oder durch Zufall geſtört wird. Bewege ſich zunächſt die 
Laſt W abwärts, etwa bis zu der in feineren Linien ausgezogenen Stel⸗ 
lung der Hebel, ſo rückt zugleich der Pol P für die erſte Hängeſtange 
von rechts aus dem Unendlichen bis in die gezeichnete Lage. Jetzt iſt 
aber das Kräftepaar durchaus nicht mehr wirkungslos, es wird vielmehr 
die Hängeſtange um P zu drehen ſtreben, folglich, da das Kräftepaar 
ein links drehendes, die Hebelverbindung noch weiter aus der Mittellage 
entfernen, das Gleichgewicht noch weiter ſtören. Entſprechend verhält 
es ſich mit der entgegengeſetzten Bewegung. Der Pol kommt dann von 
links bis in endliche Entfernung und das linksdrehende Kräftepaar wird 
abermals das Gleichgewicht noch weiter ſtören. Das Gleichgewicht iſt 
alſo labil. 
| Genau das Gegentheil tritt ein, wenn die Hängeſchiene nach der 
entgegengeſetzten Seite geneigt iſt. Es liegt nach wie vor nach einer 
Störung des Gleichgewichtes der Pol P in endlicher Entfernung rechts 
oder links; da aber jetzt das Kräftepaar ein rechtsdrehen des, ſo 
wird durch dasſelbe beide Male die Hebelverbindung wieder in die mitt⸗ 
lere Gleichgewichtslage zurückgeführt, das Gleichgewicht iſt alſo ein 
ſtabiles. 

Ich habe bisher nur von der erſten Hängeſchiene geſprochen — 
derjenigen, welche die beiden Hebel mit einander verbindet; und es ge⸗ 
nügt auch vollſtändig, den Satz nur für dieſe zu beweiſen. Ich will 
aber der Vollſtändigkeit halber zeigen, daß dasſelbe auch für die zweite 
Hängeſchiene gilt. Der Pol für dieſelbe iſt ungleich ſchwieriger zu be⸗ 
ſtimmen, weil es ſich hier um Bewegung eines Syſtemes zweiter Ord⸗ 
nung? handelt, und werde ich daher zunächſt die Conſtruction für den 
Pol zu geben haben — eine Conſtruction, die auch für Syſteme dritter, 
vierter, nter Ordnung gilt, und welche meines Wiſſens bisher 
allgemein noch nirgends gemacht iſt, obgleich wir im Maſchinenbau weit 
mehr mit Syſtemen höherer Ordnung als mit Syſtemen erſter Ordnung 
arbeiten. 


Oh gegeben, Figur II, die Hebelverbindung AB CDE FG mit dem feſtgehaltenen 
Gliede AD, fo wird geſucht der Pol für die Bewegung von FG reſp. EG gegen AD. 


2 Aronhold: 1 der kinematiſchen Geometrie; Verhandlungen des 
Vereins für Gewerbefleiß, 1872 S. 130. 


Dingler’s polyt. Journal Bd. 216 H. 1. 3 
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Derſelbe iſt direct nicht zu beſtimmen, weil die vom Punkte G beſchriebene Curve 
nicht bekannt iſt. Indirect dagegen findet ſich derſelbe ſehr leicht, wie folgt. 

Offenbar iſt B, der Pol für die Bewegung von CD gegen AB. Ziehe EP, bis 
zum Schnitte Pz mit FG, fo iſt Pz Pol von EG gegen AB (als Schnitt der Nor- 
malen zu den Curven Elementen). Der geſuchte Pol von EG gegen AD ift aber 
offenbar reſultirender Pol 3 aus den Polen von EG gegen AF und von AF gegen 
AD. Da aber A ein feſter Punkt iſt, fo fällt der letztere Pol beſtändig mit A zu⸗ 
ſammen; der geſuchte Pol liegt folglich auf der Geraden AP?2. Derſelbe liegt aber 
außerdem auf der Normalen zu der von E beſchriebenen Bahn, der Geraden DE; 
der geſuchte Pol iſt folglich gefunden als der Schnitt P dieſer Geraden mit der zuerſt 
gefundenen AP;. 

In derſelben Weiſe finden wir den Pol P' für die Bewegung von FG gegen 
AD.“ Und da der Punkt G gemeinſamer Punkt von FG und EG, die von ihm 
beſchriebene Bahn alſo auch beiden Syſtemen angehört, fo folgt noch: P, G und P' 
liegen auf einer Geraden. 

Die Hebelverbindung ift nun aber mit der der Quintenz⸗Waage identiſch, wenn 
in der mittleren Lage, in welcher AB parallel CD iſt, für unendlich kleine Bewe⸗ 
gung GE parallel zu ſich ſelbſt bleibt; dann iſt es offenbar gleichgiltig, an welcher 
Stelle der GE die zu wägende Laſt wirkt. Dies findet aber ſtatt, wenn der Pol P 
für dieſen Fall im Unendlichen liegt, d. h. ARg parallel DE wird. Daraus folgt 
nun zunächſt noch ſofort, da auch AB momentan parallel CD iſt, die Proportion: 

Az: DE = BP: PE = AP, : B,D = BY, : B,C 
und daraus 
G AP ZBSA DEC 
und dies iſt die Grundbedingung für die Quintenz⸗Waage. 

Es muß alſo der Schnittpunkt der durch A und B gelegten Parallelen zu DE 

und CE ein Punkt der Hängeſchiene GF fein. 


3 Aronhold, a. a. O. S. 136. — Vergl. auch meine Abhandlung über Ellipſo⸗ 
graphen ebendaſelbſt 1874, S. 294. 
Die Conſtructionslinien find zum Unterſchied von den für die Conſtruction 
von P benützten geftridelt. 
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Liegt, wie das in der Ausführung aus anderen Gründen ſtets der Fall iſt, der 
Punkt E auf der Geraden CD, fo liegt auch Pa auf AB und theilt die letztere 
Strecke nach dem gleichen Verhältniß, wie der Punkt E die Strecke CD. Und wenn, 
wie das in der Skizze angenommen, außerdem auch noch der Punkt F auf AB liegt, 
was aber nicht Bedingung iſt, ſo folgt die bekannte Regel: Aufhängepunkt F der 
Hängeſchiene für die Brücke und Stützpunkt E für dieſe letztere theilen die Hebel AB 
und CD nach demſelben Verhältniß. 

Jetzt haben wir aber auch den Pol für die Bewegung der zweiten Hängeſchiene 
FG in der Mittelſtellung im Unendlichen, und er rückt in derſelben Weiſe wie der 
für BC von rechts oder links bis in endliche Entfernung bei Störung des Gleich⸗ 
gewichtes. Es gilt folglich auch für die zweite Hängeſchiene das Gleiche wie für die 
erſte. Beide müſſen entweder genau in der Richtung der Schwere liegen, oder beſſer, 
da dies ſehr ſchwer zu erreichen, auch durch nicht ganz genau horizontale Aufftellung 
der Waage illuſoriſch gemacht wird, merklich in zu Fig. I entgegengeſetzter Richtung 
geneigt ſein. 

Das hier Bewieſene gilt übrigens durchaus nicht allein für die 
Quintenz⸗Waage. Es läßt ſich, mit geringen durch die Verſchiedenheit 
der Conſtruction bedingten Variationen ſofort auf ſämmtliche Brücken⸗ 
und Tafelwaagen ausdehnen, mit alleiniger Ausnahme der Waagen von 
Roberval und von George. Alle mit Ausnahme der beiden letzteren, 
welche vollſtändige Parallelführungen, ſind unvollſtändige Hebel⸗Parallel⸗ 
führungen, und an allen kommen Verbindungsglieder ähnlich den Hänge: 
ſchienen BC und FG der Quintenz⸗Waage vor. 

Namentlich ſehr unangenehm tritt die fehlerhafte Wirkung des 
Kräftepaares auf bei der Waage von Milward, wo dasſelbe je nach 
der Lage der Laſt einen größeren oder kleineren, immer aber ſehr be⸗ 
deutenden Hebelarm hat, während die Kraft desſelben gleich der Laſt 
iſt, alſo auch weit größer als bei der Waage von Ouintenz, und kann 
ich mir daher in der That kaum denken, daß ſich mit dieſer Waage auch 
nur einigermaßen genaue Wägungen ausführen laſſen. 


Hall’s ſtellbares Rouleau. 


Mit Abbildungen auf Taf. I (b/s). 


In der amerikaniſchen Abtheilung der Wiener Weltausſtellung 1873 
wurde ein eigenthümliches Rouleaux vorgezeigt, welches ſich nicht nur in 
gewohnter Weiſe um ſeine Stange rollen läßt, ſondern deſſen Stange 
ſelbſt in der Höhenlage verſchoben werden kann, ſo daß ſowohl Ober⸗ 
wie Unterlicht durch das Fenſter zu gewinnen iſt. Figur 36 gibt eine 
Abbildung dieſes Rouleaux. Die doppelten Bewegungen desſelben werden 
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durch zwei verſchiedene Schnüre vermittelt; die eine Schnur e hat den 
Zweck, die an ihr befeſtigte Stange zu heben oder zu ſenken; die andere 
Schnur d vermittelt die Umdrehung der Stange. Dieſe Schnüre ſind 
um Röllchen geſchlungen, wie aus der Zeichnung erſichtlich iſt; die zwei 
unterſten Röllchen ſind in bekannter Weiſe mit Spannſchrauben 
verſehen. 

Die Stange iſt bei bb’ an der Schnur c aufgehängt, und zwar 
mittels kleiner Meſſingplättchen g (Fig. 37), welche gut an die Schnur 
befeſtigt ſind; dieſelben haben in der Mitte eine kleine Höhlung, welche 
das Lager für den Zapfen der Stange bildet. Man ſieht ſofort, daß, 
wenn man an der Schnur c zieht, die Stange und damit das ganze 
Rouleaux gehoben oder geſenkt wird. Auf der rechten Seite bei b iſt 
um die Stange in gebräuchlicher Weiſe eine Rolle h gelegt (Figur 37), 
um welche die Schnur d einmal herumgeſchlungen iſt; wird an dieſer 
gezogen, ſo wickelt ſich der Vorhang auf oder ab. (Badiſche Gewerbe⸗ 
zeitung, 1874 S. 255.) 


Amerikanifche Wafchklammer. 


Mit einer Abbildung. 


1020 Die gewöhnlichen Holzklammern, deren man ſich beim Auf⸗ 
i | hängen von Wäſche bedient, haben bekanntlich einen einfachen 
„ Asförmigen Einſchnitt, mit welchem fie über das auf das ge: 
J fpannte Seil gelegte und zu befeſtigende Wäſchſtück geſchoben 
i werden. Ein weit feſteres Halten, ohne die Wäſche irgendwie zu 
IE befdadigen, wird nun dadurch erzielt, daß man durch einen — 
7 aus der Abbildung deutlich zu erſehenden — Ausſchnitt die eine 
Klemmbacke federnd macht. 

Dieſe ſehr empfehlenswerthen amerikaniſchen Waſchklammern ſind 
durch den kgl. Hoflieferanten E. Cohn (Berlin C, Hausvoigteiplatz 12) 
zu beziehen. Preis 3 Mark per Gros (25 Pf. das Dutzend). 


Haunay’s Allarmvorrichtung, um Pruckveränderungen des 
Teuchtgaſes anzuzeigen. 


Dieſer höchſt einfache Apparat beſteht aus einem Läutewerk, welches 
unter dem Einfluſſe eines beſtimmten, nach den jeweiligen Bedingungen 
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leicht zu regulirenden, Gasdruckes durch eine galvaniſche Säule in 
Thätigkeit geſetzt wird. 

Die elektromotoriſche Flüſſigkeit der Launay' ſchen Säule iſt 
ſchwefelſaures Queckſilberoryd. Die Säule beſteht aus zwei in Span⸗ 
nung mit einander verbundenen Elementen und jedes dieſer Elemente 
aus einem zur Aufnahme der Flüſſigkeit beſtimmten Gefäß oder Reci⸗ 
pienten und aus einem an beiden Enden offenen Glasrohr. Dieſes 
Glasrohr tritt durch den hermetiſch ſchließenden Deckel des Recipienten, 
in welchem es eingekittet iſt, in die Löſung und umſchließt eine Kohlen⸗ 
platte und einen Zinkſtab. Die Kohlenplatte taucht in die Flüſſigkeit, 
während der in einem Knopf auslaufende Zinkſtab in einer Führung 
gleitet und in beliebiger Höhe über dem Niveau der Flüſſigkeit eingeſtellt 
werden kann. Der Deckel des Recipienten ſelbſt enthält zwei Oeffnun⸗ 
gen. Die eine dient zur Aufnahme einer Kautſchukröhre, welche mit 
dem Gasrohr da, wo dasſelbe aus dem Gasmeſſer tritt, in Verbindung 
geſetzt wird, die andere zur Aufnahme einer heberförmig gebogenen 
Röhre, welche die Gasräume beider Recipienten mit einander verbindet. 
Wenn nun die Höhe der Zinkſtäbe in beiden Elementen ſo berechnet 
iſt, daß ihre unteren Enden bei normalem Gasdrucke nur 1 oder 2 
Millimeter über der elektromotoriſchen Flüſſigkeit ſtehen, ſo wird eine 
kleine Vermehrung dieſes Druckes hinreichen, die Flüſſigkeit in den Glas⸗ 
cylindern zu heben und die Eintauchung der Zinkſtäbe zu bewirken. Es 
entſteht ſofort ein galvaniſcher Strom, welcher ein Läutewerk in Thätig⸗ 
keit ſetzt. Dieſes wird nun ſo lange klingeln, bis man entweder den 
Hahn des Gasmeſſers geſchloſſen, oder wenigſtens die Ausſtrömungs⸗ 
öffnungen hinreichend verkleinert hat. Das Läutewerk kann entweder am 
Apparat ſelbſt oder an einer anderen geeigneten Stelle angebracht 
werden; man muß nur Sorge tragen, daß die erregende Flüſſigkeit in 
beiden Elementen ſtets auf gleichem Niveau ſtehe. 

Der in Rede ſtehende Apparat kann auch bei geſchloſſenen Brennern 
zur Entdeckung von Gasentweichungen benützt werden. Man öffnet zu 
dieſem Zweck den Hahn des Gasmeſſers, worauf das unter einem rela⸗ 
tiv ſtarken Druck in den Apparat tretende Gas Batterie und Läutewerk 
in Thätigkeit ſetzt. Hierauf ſchließt man den Hahn und wartet einige 
Zeit. Findet keine Gasentweichung ſtatt, ſo bleibt auch der Gasdruck 
der gleiche und das Läutewerk im Gang; im anderen Falle aber läßt 
der Gasdruck ſehr raſch nach, die Batterie kommt außer Thätigkeit und 
das Läutewerk hört zu klingeln auf. (Nach dem Bulletin de la So- 
ciété d' Encouragement, März 1875, S. 105.) P. 


oe — 
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Ueber Entzündlichkeit der Bohlen und eine neue Presshohle 
(Slühkohle); von Prof. Dr. H. Mei dinger.“ 


Die Kohlen (im engeren Sinne, alſo Holzkohlen, Torfkohlen, Coaks, 
die Producte der Verkohlung der natürlichen Brennſtoffe) verhalten ſich 
bekanntlich ſehr verſchieden hinſichtlich ihrer Entzündlichkeit, d. h. ihrer 
Fähigkeit ins Glühen zu kommen und ſich mit dem Sauerſtoff der Luft 
zu verbinden, und hinſichtlich ihres Vermögens, einmal entzündet, an der 
Luft in kleineren Stücken weiter fort zu brennen. Den größten Gegen⸗ 
ſatz in dieſer Hinſicht bilden Holzkohlen und Coaks; erſtere entzünden 
ſich leicht und brennen weiter fort, letztere entzünden ſich ſchwer und er⸗ 
löſchen ſehr raſch an der Luft. Jede dieſer beiden Sorten zeigt in ihren 
einzelnen Abarten jedoch wieder ziemlich große Verſchiedenheiten. Die 
gewöhnliche Meilerkohle entzündet ſich ſchwerer als die Bäckerkohle und 
erlöſcht auch in der Regel, wenn ſie nur an einem Ende angezündet 
wird, während letztere die Entzündung über die ganze Maſſe fortſetzt 
und vollſtändig verbrennt. Ebenſo ſind die Coaks unter einander ſehr 
verſchieden. Die Gascoaks ſind entzündlicher als die Hüttencoaks der⸗ 
ſelben Kohle; die Saarcoaks entzündlicher als die Ruhrcoaks. Dieſe 
Verſchiedenheiten ſind wahrſcheinlich bedingt durch die moleculare An⸗ 
ordnung der Theile, durch ihre Dichtigkeit ſowie durch ihre Leitungsfä⸗ 
higkeit für die Wärme. Je dichter die Subſtanz (abhängig von der 
Höhe der Temperatur, bei welcher ſie bereitet wurde), um ſo beſſerer 
Leiter für die Wärme (ebenfo für die Elektricität) wird dieſelbe, um fo 
raſcher wird die an einer Stelle erzeugte Wärme weiter in die übrige 
Maſſe fortgeführt; je dichter die Subſtanz ferner, um ſo weniger An⸗ 
griffspunkte bietet ſie dem Sauerſtoff der Luft dar, um ſo weniger 
Wärme kann ſomit an einer gegebenen Stelle in der Zeiteinheit neu 
producirt werden. Wird behufs Entzündung Wärme an eine kleine 
Stelle eines größeren Stückes dichter (harter, ſchwerer) Kohle geführt, 
ſo wird nur eine verhältnißmäßig ſtarke Wärmequelle die Kohle ins 
Glühen verſetzen können; zum Fortbrennen nach Entfernen der Wärme⸗ 
quelle kommt es jedoch nicht, da die Wärme ſich raſch über die ganze 
Maſſe verbreitet und die durch Verbindung des Sauerſtoffes mit der noch 
glühenden Kohle neu gebildete Wärme zu gering iſt, um die Entzün⸗ 
dungstemperatur auf ihrer Höhe zu erhalten. An einer kleinen Stelle 
glühende Coaks werden ſomit faſt ſofort ſchwarz nach Entfernen der Wärme⸗ 
quelle. Ebenſo erliſcht ein aus dem Ofen genommenes, durch die ganze 


* Aus der badiſchen Gewerbezeitung vom Verfaſſer mitgetheilt. 
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Maſſe glühendes Stück Coaks ſehr raſch an der Luft, da die von der 
ganzen Oberfläche durch Strahlung, ſowie durch Ableitung an die vor⸗ 
beiziehende Luft abgegebene Wärme, welche raſch von dem Inneren nach 
der Oberfläche fortſchreitet, größer iſt als die in gleicher Zeit an der 
Oberfläche durch Verbindung mit dem Sauerſtoff der Luft neu produ⸗ 
cirte. Ja ſogar das Anblaſen, welches bei Holzkohlen als Mittel zum 
Anfachen, zur Verſtärkung der Glut dient, hat bei kleinen Stücken glü⸗ 
hender Coaks nur den Erfolg, das Erlöſchen zu beſchleunigen. 

Den höchſten Grad von Dichtigkeit und ſomit Leitungsfähigkeit be⸗ 
ſitzt die an den Wänden der Gasretorten ſowie der Hütten⸗Coaksöfen durch 
Zerſetzen der Kohlenwaſſerſtoffe abgeſchiedene Kohle, der ſogen. Gasretor⸗ 
ten⸗Graphit; derſelbe erſcheint faſt unverbrennlich. Er abſorbirt keine Spur 
Waſſer und iſt aus dieſem Grund ſowie wegen ſeiner Härte und Leitungs⸗ 
fähigkeit für die Elektricität ein vortreffliches Material zur Herſtellung des 
negativen Pols der Bun ſe n'ſchen Batterie. Durch ſehr ſtarkes Glühen 
läßt ſich übrigens jede Kohle in eine ähnliche Subſtanz verwandeln. 

Die Kunſt, einen ſchwer entzündlichen Brennſtoff wie Coaks, die 
älteren Steinkohlen insbeſondere Anthracit, zu verbrennen, beruht nicht 
ſowohl darin, denſelben im Ofen einem ſtarken Zug auszuſetzen, d. h. 
ſehr viel davon in kurzer Zeit zu verbrennen, wie die ganz allgemein 
verbreitete Anſicht iſt, ſondern vielmehr einfach darin, denſelben im 
Glühen zu erhalten, und dies erreicht man dadurch, daß man eine größere 
Maſſe des Brennſtoffes in einem ſchachtförmigen Feuerherd vereinigt 
und den letzteren womöglich noch mit einem ſchlechten Wärmeleiter (Thon, 
Stein) auskleidet. Unter ſolchen Umſtänden kann man jedes Minimal⸗ 
quantum eines ſchwer entzündlichen Brennſtoffes brennen. Als Erfor⸗ 
derniß iſt dabei jedoch noch anzugeben, daß die Stücke des Brennſtoffes 
klein ſind (Bohnen⸗ bis Nußgröße), ſo daß eine möglichſt große Ober⸗ 
fläche von der durchziehenden Luft getroffen wird. In dieſem Falle 
kann man ſelbſt in einem eiſernen Ofen (Füllofen) mittels des kleinen 
Betrages von ¼ Pfund Gascoaks die Stunde das Feuer unterhalten. 
Bei Hüttencoaks muß die Verbrennung etwas ſtärker ſein, noch mehr 
bei Anthracit“, und iſt bei letzterem die Anwendung eines mit Thon 

* Anthracit, die ältefte faft aus reinem Kohlenſtoff beſtehende Steinkohle, iſt der 
ſchwerſt entzündliche aller Brennſtoffe. Er iſt zwar kein guter Leiter der Wärme und 
kein Leiter der galvaniſchen Elektricität, ebenſowenig wie alle jüngeren natürlichen 
Brennſtoffe, (es ſchließt dies ſeine Bildung bei hoher Temperatur aus), er iſt aber 
ſehr dicht (fpec. Gew. 1,6) und geſtattet einen Angriff der Luft blos an feiner 
glatten Oberfläche, während die Coaks, ebenſo die Holzkohlen als ſehr poröſe Sub⸗ 
ſtanzen die Luft in das Innere eindringen laſſen, ſo daß jedes Theilchen des 


Brennſtoffes an ſehr vielen Stellen mit der Luft in Verbindung treten, reſp. 
Wärme entwickeln kann. Iſt der Anthracit jedoch erſt einmal durch ſeine ganze Maſſe 
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ausgekleideten Herdes zu empfehlen. Iſt hingegen die Schichthöhe des 
Brennſtoffes gering, und beſteht derſelbe noch aus größeren Stücken, 
welche breite Canäle zwiſchen ſich laſſen, ſo geht ein großer Ueberſchuß 
von Luft durch die Maſſe und entführt eine beträchtliche Menge Wärme, 
welche ſonſt in den Stücken ſelbſt bleiben und von dieſem nur durch 
die Ofenwände abgegeben werden könnte. Es muß jetzt eine lebhafte 
Verbrennung unterhalten werden (dies gelingt nur bei ſtarkem Zug), 
um den Brennſtoff vor dem Erlöſchen zu ſchützen, und der Ofen kommt 
in Jähhitze. In den erſten Zeiten, als man Coaks zum Brennen in 
eiſernen Stubenöfen verwendete, hatte man überall mit dieſem Mißſtand zu 
kämpfen, da man die Stücke nicht zerkleinerte, reſp. ſortirte, und der 
Brennſtoff wurde wieder aufgegeben. Der Verfaſſer machte bei Beſchrei⸗ 
bung ſeines Füllofens (1871 199 325) zum erſten Male darauf auf⸗ 
merkſam, von welcher Wichtigkeit bei Coaksbrand die Zerkleinerung der 
Maſſe iſt, und nachdem ſeit dieſer Zeit die Gasfabriken ſelbſt angefan⸗ 
gen haben, richtig zerkleinerten Coaks zu liefern, hat deſſen häusliche 
Verwendung als anerkannt vorzüglichſter Brennſtoff ungemein zugenom⸗ 
men, und wir werden bald ſehen, daß die ganze Production der Gas⸗ 
fabriken in dem Familienverbrauch aufgehen wird. 

Daß Coaks im Uebrigen, auch in größeren Stücken ohne jeden 
(ſtarken) Zug gebrannt werden können, davon kann man ſich oft auf 
offener Straße beim Legen von Waſſerleitungsröhren überzeugen, wo 


im Glühen geweſen, wobei er in ſeiner Form und in ſeiner inneren Beſchaffenheit 
ganz unverändert bleibt, dann wird er ebenfalls ein guter Wärmcleiter und wird ge⸗ 
wiſſermaßen noch ſchwerer entzündlich. — Daß die anderen natürlichen Brennſtoffe 
viel leichter entzündlich ſind, rührt daher, daß ſie bei der Erhitzung brennbare Gaſe 
entwickeln, deren Wärme weiterhin auf den Brennſtoff einwirkt und ſeine Temperatur 
ſteigert; gleichzeitig wird aber die Oberfläche des Brennſtoffes bei der Verkohlung porös 
und die Theilchen dadurch auch innen der Luft zugänglich. Ein natürlicher Brenn⸗ 
ſtoff iſt um ſo entzündlicher, je mehr Gaſe er entwickelt, am meiſten deshalb das Holz, 
das an 80 Proc. gasförmigen Brennſtoff ausſendet, welcher ſich als Flamme zu ere 
kennen gibt. Bei raſcher Erhitzung verliert Holz mehr Gaſe, als bei langſamer, darum 
ift die lockere leichte Bäckerkohle (wie jede bei der Verbrennung des Holzes ente 
ſtehende Kohle) entzündlicher als Meilerkohle, ebenſo Gascoaks (wie die beim Brennen 
von Flammkohlen entſtehende coakige Maſſe) entzündlicher als Hüttencoaks. Hierbei 
wirkt übrigens mit, daß bei der Erhitzung von Stück⸗Flammkohlen das Volumen ſehr 
wächſt, indem die im Inneren ſich entwickelnden Gaſe ein Auseinandertreiben, ein 
Auſblähen bewirken, insbeſondere bei Backkohlen, wodurch die Theilchen der Berührung 
mit der Luft zugänglicher werden. Gas coaks ſehen zuweilen ganz ſchaumig aus und 
find viel leichter als die aus Pulver hergeſtellten Hüttencoaks. (Gascoaks haben das 
ſpec. Gew. 0,6. Hüttencoaks 0,8, Meilerholzkohlen blos 0,2 im Mittel; letztere ſind 
auch, als bei minderer Temperatur gewonnen, ſchlechte Wärmeleiter und Nichtleiter 
des galvaniſchen Stroms.) Die größere Entzündlichkeit der Saarcoaks vor den Ruhr⸗ 
coaks rührt daher, daß die Saarkohlen viel gasreicher find als die Ruhrkohlen, ſomit 
eine etwas lockerere (weniger dichte, harte) Maſſe bei der Vercoakung hinterlaſſen. 
Ruhrkohlen geben circa 74 Proc. Coals, Saarkohlen in den gleichen (Coppe chen) 
Oefen blos 62. — Wie der jüngere gasreichere Brennſtoff entzündlicher iſt als der 
ältere, ſo verhält ſich auch die bei der Erhitzung daraus entſtehende Kohle. 
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das die Röhren verbindende Blei in offener Feuerung geſchmolzen wird, 
welche aus einem großen eiſernen, mit etwa 1 Centner Coaks gefüllten 
Korb beſteht, ſo daß man die glühende Maſſe von allen Seiten frei vor 
Augen hat. Die Luft dringt hier ohne Zugleitung im gewöhnlichen 
Sinne in den Brennſtoff ein und erzeugt im Inneren eine genügende 
Menge Wärme, um die Glut zu erhalten; die Oberfläche, an welcher 
der Verluſt ſtattfindet, iſt hier verhaltnißmäßig klein zu der geſammten 
Maſſe, innerhalb deren die Verbrennung erfolgt. 

Nach dem Vorſtehenden darf als Entzündlichkeit einer Kohle be⸗ 
zeichnet werden die Leichtigkeit, mit welcher ein kleines Stück an 
freier Luft bei Einwirkung einer Wärmequelle ins Glühen, reſp. auf die 
Entzündungstemperatur gelangt und darin verharrt, bezieh. fortbrennt 
nach Entfernen der Wärmequelle. Die Entzündungstemperatur ſelbſt, 
d. h. die Temperatur, bei welcher die Verbindung der glühenden Maſſe 
mit dem Sauerſtoff der Luft erfolgt, darf wohl bei allen Coaks als die 
gleiche angeſehen werden. | 

Die Holzkohle, welche in dem Wald als Meilerkohle gefertigt wird 
und in verſchiedenen Gewerben Verwendung findet — überall, wo es 
ſich darum handelt, ein mäßiges, nichtflammendes Feuer auf die Dauer 
zu unterhalten — hat verſchiedene Mängel, die in manchen Fällen un⸗ 
angenehm empfunden werden. Dazu gehört vor Allem, daß ſich häufig 
unvollkommen verkohlte Stücke, ſogenannte Brände, darunter finden, 
welche zur Entwickelung eines läſtigen Rauches Anlaß geben, ſo daß 
das Feuer im offenen Raum (ohne Ableitung der Verbrennungsgaſe in 
einen Kamin) nicht unterhalten werden kann. Weiterhin berſtet die Kohle 
zuweilen und ſprüht Funken umher, was ebenfalls die Herſtellung eines 
freien Feuers erſchwert. Ferner iſt die Kohle nicht entzündlich genug, 
das Anmachen eines keinen Feuers macht Schwierigkeiten, wenn die 
Kohle nicht an einem bereits vorhandenen anderen Feuer ins Glühen 
gebracht werden kann; auch ſchreitet die Glut nicht von einem entzün⸗ 
deten Ende über die Maſſe weiter fort, ſondern erliſcht, ſofern nicht 
durch verſtärkte Luftzuführung (Zug) ein Anfachen ſtattfindet oder eine 
größere Zahl Stücke auf einander liegen. Ohne weiteres auf eine Reihe 
von Stunden ein ganz gleichförmiges ſchwaches Feuer im Freien mittels 
Holzkohle zu unterhalten, iſt unmöglich. 

Seit einigen Jahren wird eine präparirte Holzkohle in den Handel 
geliefert, welche von den gerügten Mängeln frei iſt, die ſomit gewiſſer⸗ 
maßen als neuer, ſehr ſchätzenswerther Brennſtoff anzuſehen iſt. Die 
Subſtanz brennt ohne jeden Rauch, ſprüht keine Funken, an einer klei⸗ 
nen Spitze angezündet, verbreitet ſich die Glut langſam über die ganze 
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Maſſe und entwickelt je nach der Größe des Stückes auf viele Stunden 
eine ganz gleichförmige Wärme. 

So viel bis jetzt bekannt geworden, wird das Präparat aus Holz⸗ 
kohlen⸗Pulver, dem eine kleine Menge Salpeter und ein Bindemittel wie 
Gummi, vielleicht auch, worauf der hohe Aſchengehalt“ deutet, etwas 
Thon zugeſetzt iſt, hergeſtellt (vergl. 1874 211 486). Der Salpeter be⸗ 
wirkt durch ſeinen Sauerſtoffgehalt die fortſchreitende Entzündung, wahr⸗ 
ſcheinlich auch die vollſtändige rauchfreie Verbrennung, wenn ſchon bei 
der Wahl der Kohle auf Abweſenheit jeder Brände Rückſicht genommen 
ſein dürfte. Die Verbrennungsproducte ſind übrigens nicht völlig ge⸗ 
ruchfrei, bei den uns zugekommenen Proben iſt ein charakteriſtiſcher 
Geruch nach Ammoniak wahrzunehmen; Bildung von Kohlenoxyd iſt 
nicht wahrſcheinlich, wenigſtens nicht ſo lange ein einzelnes Stück an 
freier Luft brennt. Einige Proben entwickelten auch den die Verbren⸗ 
nung von Holsfoblen ſtets begleitenden unangenehmen betäubenden 
Geruch. 

Wer der Erfinder dieſer Preßkohle iſt, konnte nicht feſtgeſtellt wer⸗ 
den. Dieſelbe iſt uns zuerſt im J. 1869 als franzöſiſches Erzeugniß 
bekannt geworden. Wir bezogen damals für die permanente Ausſtel⸗ 
lung der badiſchen Landesgewerbehalle einen recht praktiſchen kleinen 
Fußwärmer aus Meſſing von Girodon und Montet in Lyon; zur Er⸗ 
wärmung wurden kleine Preßkohlenſtücke (von 9 Cm. Länge, 3 Cm. 
Breite, 1,5 Cm. Dicke, im Gewichte von 26 Grm.) beigegeben, genau 
von dem Verhalten der gegenwärtig in Deutſchland fabricirten Preß⸗ 
oder Glühkohlen. (Der Verkauf erfolgt in Paketen zu 10 Stück, im 
Preis von 1 Fr. Die Etiquette bezeichnete den Brennſtoff als „Com- 
dustible Stoker“; auch trägt der Fußwärmer ſelbſt den Namen Stoker; 
dieſer Name deutet auf engliſche Abſtammung.) Wird ein Stückchen an 
einem Ende an einer Flamme angezündet, ſo ſchreitet in freier Luft die 
Entzündung binnen ¼ Stunden bis zum anderen Ende vor; dabei 
vermindert ſich das Gewicht um etwas mehr als die Hälfte. Die voll⸗ 
ſtändige Verbrennung des Rückſtandes von glühender Kohle erfolgt in 
einer weiteren Stunde. Der Fußwärmer beſitzt einen Zugregulirer, 
mittels deſſen der Abbrand verzögert werden kann, ſo daß eine ſehr mäßige 
Wärme auf eine Reihe von Stunden (6 bis 8 und noch mehr) ſich ent⸗ 
wickeln läßt. Die Kohle hinterläßt 12 Proc. Aſche. — Der Apparat 
kann Allen, welche längere Zeit im Kalten zu ſitzen gezwungen ſind, 
beſtens empfohlen werden. 


® Derfelbe iſt 4 bis 5 mal fo groß wie bei der Holzkohle. J 
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Bei uns ſcheint dieſe Preßkohle urſprünglich mit Riidfidt auf Ei- 
ſenbahnwaggon⸗Heizung gefertigt worden zu ſein. Länger wie 3 Jahre 
iſt ſie jedoch kaum dafür bekannt. Wir haben von zwei deutſchen Fa⸗ 
brikanten Muſter der Kohle in der Gewerbehalle, von M. Schlochauer und 
Comp. in Berlin und von dem Verein für che miſche Induſtrie 
in Mainz (per Adreſſe: Frankfurt a. M., Bleichſtraße 11). Erſtere 
Firma lieferte uns Stücke von 25 Cm. Länge, 10 Cm. Breite, 5,8 Cm. 
Dicke, im Gewichte von circa 880 Grm., mit dem ſpec. Gewicht 0,7. 
Die Maſſe enthält 17 Proc. Aſche und 9 Proc. Waſſer; man dürfte 
ſomit ihren calorimetriſchen Effect auf höchſtens 6000 Wärmeeinheiten 
annehmen. 

Der Verein für chemiſche Induſtrie lieferte uns Stücke von ver⸗ 
ſchiedenem Format. Erſtens, größte Stücke von 20 zu 8,5 zu 9,5 Cm., 
im Gewichte von ca. 1300 Grm. mit 15 Proc. Aſche. Zweitens, Stücke 
von 14,7 zu 10 zu 5,3 Cm. im Gewichte von 600 Grm., zwei verſchiedene 
Qualitäten, die eine mit 13, die andere mit 10 Proc. Aſche. Drittens 
Stücke von 14,7 zu 10 zu 3,2 Cm., im Gewichte von 370 Grm., und 
endlich viertens, Stücke von 10 zu 7,1 zu 5,2 Cm., im Gewichte von 
300 Grm. mit 12 Proc. Aſche. Der Waſſergehalt ergab ſich bei einer 
Probe zu 7 Procent. Das ſpecifiſche Gewicht betrug im Mittel, mit 
ganz kleinen Unterſchieden 0,8. — Den calorimetriſchen Effect darf man 
hier zu ca. 6400 Wärmeeinheiten annehmen. 

Das hohe ſpecifiſche Gewicht dieſer Preßkohle, 3 bis 4 mal ſo groß 
wie das der Holzkohle, iſt noch als beſonderer Vorzug vor letzterer an⸗ 
zuſehen, da nicht blos (wie auch durch die regelmäßige Form) der Trans⸗ 
port ſehr erleichtert wird, ſondern auch bei der Verwendung kleiner Raum 
ſehr viel wirkſame Subſtanz enthält. 

Der Fortſchritt der Entzündung erfolgt bei allen Muſtern ziemlich gleich 
raſch. Ein Stück von 3 Cm. Quadrat und 10 Cm. Höhe, oben ange⸗ 
zündet, bedarf in freier Luft etwa 1 Stunde, bis die Entzündung unten 
angelangt iſt. Uebrigens ſcheint die Lage auf die Geſchwindigkeit der 
Entzündung Einfluß zu haben; bei einem liegenden oder ſtehend unten 
angezündeten Stück ſchreitet die Entzündung weniger raſch vor, als bei 
dem ſtehend oben angezündeten Stück. Während die Entzündung in der 
Maſſe von einem Ende zum anderen vorſchreitet, iſt der Abbrand in 
gleichen Zeiten gleich groß und damit auch die Wärmeentwickelung. 
Später, wenn die ganze Maſſe in Glut gelangt iſt, nimmt die Wärme⸗ 
entwickelung langſam ab, da ſich die Oberfläche des Stückes mit der 
Aſche bedeckt und dadurch der Luft der Zutritt verkürzt wird; doch brennt 
die Kohle auch in der Aſche vollſtändig zu Ende. Bei ſehr beſchränktem 
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Luftzutritt, wie im Fußwärmer zu erzielen, ſchreitet die Entzündung viel 
langſamer vor und brennt die Kohle an der glühenden Stelle vollſtän⸗ 
dig zu Ende, ehe weitere Theile von der Glut ergriffen werden. Bei 
Anwendung eines künſtlichen Luftzugs kann die Verbrennung natürlich 
ſehr beſchleunigt werden. 

Die Preßkohle beſitzt keinen hohen Grad von Feſtigkeit und iſt des⸗ 
halb beim Transport dem Zerbrechen leicht ausgeſetzt. Die regelmäßige 
Form der Stücke erlaubt jedoch eine Kiſte dicht auszufüllen und dieſelben 
dadurch vor Anſtoß zu bewahren. Der Verein für chemiſche Induſtrie 
liefert übrigens Qualitäten von verſchiedener Feſtigkeit, je nach Art der 
Verwendung. Ein ins Glühen gelangendes Stück Kohle ſpaltet ſich 
und nimmt außerdem ſehr an Feſtigkeit der Maſſe ab; glühende oder 
durch Luftentziehung erloſchene Stücke ſind deshalb dem Zerbrechen und 
Zerreiben ſehr leicht unterworfen. Nach dem Glühen hat die Kohle ihren 
hohen Grad von Entzündlichkeit verloren und brennt kaum beſſer wie 
gewöhnliche Holzkohle. Ein glühendes Stück kann blos durch Luftent⸗ 
ziehung ohne Beeinträchtigung ſeiner Form zum Erlöſchen gebracht wer⸗ 
den; gießt man Waſſer darauf, ſo zerfällt es. Ebenſo vertragen auch 
die friſchen Stücke das Waſſer durchaus nicht; ſie löſen ſich darin auf 
zu Brei. Sie müſſen deshalb unbedingt im Trockenen aufbewahrt 
werden. 

Der Verein für chemiſche Induſtrie berechnet die Kohle zu 9 bis 
12 Mark per Centner, je nach der Qualität (Feſtigkeit, Aſchengehalt). 
Die Kohle ijt ſomit viel theurer als die Holzkohle, welche auf ca. 4,5 
Mark ſteht. Sie iſt der letzteren gleichwohl in allen Fällen vorzuziehen, 
wo nicht gerade große Mengen Wärme zu billigſtem Preiſe hergeſtellt 
werden müſſen. Außer zur Heizung von Waggons wird die Preßkohle 
noch in folgenden Fällen empfohlen: zum Heizen kleiner Bureaus und 
Bahnwärterhäuschen (hier natürlich mit Vorrichtung zum Abzug der Gaſe 
wie in den Waggons), von Pferdebahn⸗ und Poſtwagen, zum Warm⸗ 
halten von Leimpfannen, zum Heizen von Kohlen⸗Bügeleiſen, Kaffee⸗ 
brennern, zum Löthen kleiner Gegenſtände durch Auflegen auf die glü⸗ 
hende Kohle, zum Heizen des Sammtes behufs Appretur, ebenſo zum 
Sengen des Sammtes, ferner zum Austrocknen der Zimmer in neu ge⸗ 
bauten Häuſern, wo die entwickelte Kohlenſäure ſich zugleich mit dem 
Mauerkalk verbindet. 

Wir glauben auch den Unternehmern von Polarexpeditionen die 
Preßkohle als Erſatz des Spiritus zum Kochen der Speiſen und Getränke 
bei Schlittenexpeditionen empfehlen zu dürfen. Die Fabrikanten liefern 
die Kohle in jeder gewünſchten Größe, wie ſie gerade zur Bereitung 
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eines Mahles für eine beſtimmte Zahl Perſonen ausreicht. Die Kohle 
läßt ſich in eine Kiſte gut verpacken und iſt dadurch Eventualitäten viel 
weniger ausgeſetzt als das Spiritusgefäß. Die Apparate zum Kochen 
mit der Kohle ſind viel einfacher herzuſtellen und beſſer zu transporti⸗ 
ren als bei Anwendung von Spiritus. Auch hat die Kohle bei gleichem 
Gewicht ein größeres Heizvermögen als der Spiritus, deſſen calorime⸗ 
triſcher Effect blos 5000 iſt; die Kohle iſt alſo um ½ wirkſamer. 
Gleiche Räume dieſer beiden Stoffe werden etwa dieſelbe Heizkraft ent⸗ 
wickeln. 


Veber die chemifche Analgſe reſp. Merthbeſtimmung des 
Graphites; von G. C. Mittſtein. 


Wenn es ſich darum handelt zu erfahren, wie viel Kohlenſtoff ein 
Graphit enthält, ſo ſollte man auf den erſten Blick meinen, daß dies 
einfach durch Glühen der waſſerfreien Subſtanz an der Luft erreicht 
werden könne. Die Praxis beſtätigt aber eine ſolche Annahme nicht; 
denn, um ſelbſt kleine Mengen Graphit im Tiegel vollſtändig zu ver⸗ 
brennen, reicht ſogar tagelanges Glühen nicht hin. Die Elementar⸗ 
analyſe, ausgeführt entweder mit Kupferoxyd zuletzt im Sauerſtoffſtrome 
oder mit chromſaurem Bleioxyd, leiſtet nun zwar in dieſer Beziehung alles, 
was man verlangen kann; aber ungleich einfacher, bequemer und techniſch 
hinreichend genau iſt das Verfahren, welches Berthier zur Beſtimmung 
des Brennwerthes einer Subſtanz empfohlen hat. (Vergl. 1864 171 77. 
1872 204 139.) 

Zur Ausführung desſelben wird 1 Grm. des im Achatmörſer mög⸗ 
lichſt fein zerriebenen Graphites mit 25 Grm. fein gepulverter Bleiglätte “ 
gemengt, das Gemenge in einen unten möglichſt ſpitz zulaufenden, un: 
glafirten Porzellantiegel gebracht, noch mit 25 Grm. Bleiglätte bedeckt, 
der Tiegel mit einem Deckel verſchloſſen und zwiſchen Kohlen langſam 
erhitzt. Es erfolgt anfangs Aufblähen, zuweilen Aufſchäumen, dann 
Schmelzung, die ganz vollſtändig vor ſich gegangen ſein muß, was durch 
10 bis 15 Minuten dauernde Hitze vom Anfange des Schmelzens an 
erreicht wird. Dadurch vereinigt ſich das reducirte Blei zu einem einzigen 

*Im Handel kommt nicht ſelten Bleiglätte vor, welche metalliſches Blei enthält, 
weshalb fie vorher darauf zu prüfen if, was einfach durch Behandeln mit Eſſigſäure 
geſchieht, wobei das Metall zurückbleibt. Beigt ſich eine ſolche Verunreinigung und 


ſteht keine bleifreie Glätte zu Gebot, ſo muß der Bleigehalt beſtimmt und von dem 
ſpäter erhaltenen Regulus abgezogen werden. 
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Klumpen am Boden des Tiegels, welcher nach dem Erkalten durch einen 
Hammerſchlag von der Tiegelwand und der anhängenden Bleiglätte ge⸗ 
trennt werden kann. 34 Th. reducirtes Blei entſprechen 1 Th. Kohlenſtoff. 


Häufig ſollen aber im Graphit außer dem Kohlenſtoff auch die 
übrigen Beſtandtheile quantitativ ermittelt werden. Um dieſen Zweck 
durch eine einzige Analyſe, alſo mit Umgehung der oben beſchriebenen 
„Bleiarbeit“, zu erreichen, hat ſich mir folgendes Verfahren am beſten 
bewährt. 


1 Grm. des fein gepulverten Graphites wird bis zur ſchwachen Roth⸗ 
glut erhitzt und der dadurch entſtandene Gewichtsverluſt als Waſſer in 
Rechnung gebracht. Hierauf reibt man ihn mit 3 Grm. eines Gemenges 
von gleichen Aequivalenten kohlenſauren Kalis und kohlenſauren Natrons 
innig zuſammen, ſchüttet das Ganze in einen Platintiegel, legt auf die Ober⸗ 
fläche des Pulvers 1 Grm. Kalihydrat (oder Natronhydrat) und erhitzt lang⸗ 
ſam bis zum Glühen. Die Maſſe kommt dabei ins Schmelzen, bläht ſich 
auf und bildet oben eine Kruſte, welche von Zeit zu Zeit mit einem 
ſtarken Platindrahte hinuntergeſtoßen werden muß. Nach halbſtündigem 
Schmelzen läßt man erkalten, weicht die Maſſe mit Waſſer auf, erwärmt 
den Brei /¼ Stunde lang bis faſt zum Kochen, filtrirt, wäſcht gut aus, 
und ſtellt die geſammte Flüſſigkeit bei Seite. 


Das Schmelzen mit den Alkalien bezweckt die vollſtändige Auf⸗ 
ſchließung der an und für ſich in Säuren unlöslichen Beimengungen, 
wie Thon und Quarz. Ob die Thonerde dabei ganz oder theilweiſe 
oder gar nicht in die alkaliſche Lauge übergeht, iſt gleichgiltig, weil ſie 
bei der nachfolgenden Einwirkung von Salzſäure jedenfalls gelöst wird. 
Die Kieſelerde dagegen ſollte vollſtändig in Löſung gehen; es konnte dies 
in Betracht der angewendeten Beſchickung auch um ſo zuverſichtlicher er⸗ 
wartet werden, und doch iſt mir das nicht ganz gelungen. Eine zweite 
Schmelzung des Rückſtandes würde demſelben den kleinen Rückhalt von 
Kieſelerde ohne Zweifel entziehen, aber es ergab ſich im weiteren Ver⸗ 
laufe der Arbeit, daß dieſer Umweg nicht nöthig ſei. 

Daß der Graphit ſelbſt bei der glühenden Behandlung mit den 
Alkalien nicht unangetaſtet bleiben würde, war vorauszuſehen und be⸗ 
ſtätigte ſich durch das anhaltend ſtarke Aufblähen der Maſſe. Der da⸗ 
durch entſtehende Verluſt an Kohlenſtoff iſt aber auf das Refultat der 
Analyſe in ſo fern ohne weſentlichen Einfluß, als alle übrigen Beſtand⸗ 
theile durch Wägen beſtimmbar ſind, der ſchließlich ſich ergebende Ver⸗ 
luſt daher als Kohlenſtoff angenommen und dem erhaltenen Kohlenſtoffe 
zuaddirt werden kann. 
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Der mit Waſſer ausgelaugte Filterinhalt wird getrocknet, in ein 
Kölbchen gethan, die Aſche des Filtertheiles, an dem Spuren der Sub⸗ 
ſtanz haften geblieben find, hinzugefügt und etwa 3 Grm. Salzſäure 
von 1,12 ſpec. Gew. eingegoſſen. Nach einigen Minuten bemerkt man 
eine ſchwache Gelatinirung des Kolbeninhaltes, herrührend von der Zer⸗ 
ſetzung des noch gegenwärtigen kleinen Rückſtandes von Kieſelerde oder 
vielmehr Alkaliſilicat, welcher durch das Waſchen mit Waſſer ſich nicht 
wegnehmen ließ. Wenn man jedoch noch ein wenig Salzſäure hinzu: 
tropft, ſo verſchwindet die Gallerte wieder und die Kieſelerde bleibt dann 
gelöst. Nach etwa einſtündiger Digeſtion verdünnt man mit Waſſer, 
filtrirt, wäſcht aus und hat jetzt den reinen graphitiſchen Kohlenſtoff im 
Filter, welcher nach dem Trocknen und ſchwachen Glühen gewogen wird. 

Das ſaure Filtrat vereinigt man mit dem oben erhaltenen alkaliſchen, 
ſetzt noch fo viel Salzſäure hinzu, daß die Miſchung ſtark ſauer reagirt, 
verdunſtet zur Trockne und ermittelt Kieſelerde, Thonerde, Eiſenoxyd ꝛc. 
in bekannter Weiſe. 

Zwei nach vorſtehendem Verfahren unterſuchte Graphite lieferten folgende procen⸗ 
tiſche Zuſammenſetzung: 


1 II 
Kohlen ſtof l. 58,04 68,20 
Kieſelerde 13,10 5,33 
Thonerde 10,70 6,11 
Eiſeno yd 2,74 2,20 
Role os ts ce. ee a A 0,05 0,03 
Magnefia . .... Spur Spur 
Waſſer 1,82 5,60 
Verluſt (Kohlenſtoff). . 13,55 12,53 


100,00 100,00 
Sämmtlicher Kohlenſtoff betrug alſo in Nr. I: 71,59 Proc., und in Nr. II: 
80,73 Proc. 


Ueber das Petroleum als Beleuchtungsmaterial, feine Serun- 

reinigungen und die durch letztere veranlasste Entwickelung 

gefundheitsfchädlicher Gafe während des Gerbrennens; von 
Dr. Z. Boh! in Cöln. 


Unter den ätheriſchen Beleuchtungsmaterialien nimmt unſtreitig das 
Petroleum die erſte Stelle ein. Es hat durch ſeinen billigen Preis und 
feine verhältnißmäßig bedeutende Leuchtkraft faſt alle anderen Beleuchtungs⸗ 
ſtoffe ähnlicher Art in den Hintergrund gedrängt. Der ſehr große Ver⸗ 
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brauch desſelben zu Beleuchtungszwecken in geſchloſſenen Räumen — und 
beſonders in kleinen, mit ſchlechter Ventilation verſehenen Räumlichkeiten 
des Arbeiters und Handwerkers drängen uns die Frage auf, ob beim 
Verbrennen des Petroleums ſich keine der Geſundheit ſchädlichen Gaſe 
und Dämpfe entwickeln, und zwar zunächſt, ob das rohe Petroleum an 
und für ſich ſchon ſolche ſchädlich werdende Stoffe enthält, welche durch 
die Reinigung nicht beſeitigt werden, oder aber ob den Oelen während 
der Reinigung ſolche Subſtanzen zugeführt werden, welche beim Ver⸗ 
brennen ſchädliche Producte entwickeln. 

Die verſchiedenen Rohpetroleumſorten, welche hauptſächlich bei der 
Bereitung des Leuchtöles zur Verwendung kommen, find: 1) amerika⸗ 
niſches Petroleum (pennſylvaniſches und canadiſches Petroleum); 2) 
europäiſches Petroleum, beſonders galiziſches und wallachiſches Oel 
und 3) aſiatiſches, nämlich perſiſches, ruſſiſches und oſtindiſches 
Petroleum, letzteres unter dem Namen Rangoon⸗Oel von Burmah be⸗ 
kannt. Die perſiſchen und ruſſiſchen Oele haben wenig Bedeutung für 
uns — ebenſo das Rangoon⸗Oel, welches nur in England zur Ver⸗ 
wendung kommt. 

g Der einzige Beſtandtheil des Rohpetroleums, welcher bei der Ver⸗ 

brennung geſundheitſchädliche Dämpfe liefern kann, iſt der Schwefel. 
Kein Petroleum iſt frei davon; manches Oel, z. B. das penſylvaniſche, 
enthält äußerſt geringe Mengen Schwefel, andere Sorten aber ſo viel, 
daß ihre Reinigung eine höchſt ſchwierige iſt und mit großer Vorſicht 
ausgeführt werden muß. Der urſprünglich in dem Rohpetroleum vor⸗ 
kommende Schwefel wird in den meiſten Fällen durch Behandeln mit 
Säuren und Alkalien beſeitigt; die Oele jedoch, welche erhebliche Mengen 
geſchwefelter Kohlenwaſſerſtoffe enthalten, müſſen mit energiſch wirkenden 
Subſtanzen, z. B. Chromſäure, Chlor, Salpeterſäure u. a., behandelt 
werden. In vielen Fällen wird das Petroleum durch die ſogen. kalte 
Behandlung mit Schwefel in der Form von Schwefelfäure und Unter: 
ſchwefelſäure geſchwängert. Es iſt dies beſonders dann der Fall, wenn 
man in dem Brennöle eine erhebliche Quantität Paraffinöl läßt und 
durch die dunkle Farbe zu einer nachträglichen Behandlung mit con⸗ 
centrirter Schwefelſäure gezwungen iſt. Auf dieſe Weiſe behandelte Oele 
enthalten oft ſo erhebliche Mengen Schwefelſäure, daß das Verbrennen 
in geſchloſſenen Räumen ſchädliche Einwirkungen hervorrufen kann. Die 
Schwefelſäure verbindet ſich zum Theil mit dem ſchweren Paraffinöl zu 
einer Verbindung, welche in dem übrigen Oele löslich iſt und weder 
durch Behandeln mit Waſſer, noch durch Alkalien zerſetzt wird, ſo daß 
ein nachheriges Behandeln mit dieſen Subſtanzen keine Garantie für 
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die Abweſenheit des Schwefels reſp. der Unterſchwefelſdure bietet. Werden 
derart behandelte Oele der Deſtillation unterworfen, ſo gehen zuerſt die 
hellen Brennöle über; doch folgt ſehr bald eine lebhafte Entwickelung 
von ſchwefeliger Säure unter oft ſtarker Färbung des Retorteninhaltes. 
Zuletzt, nachdem eine geringe Ausſcheidung von Schwefel im Retorten⸗ 
halſe erfolgt iſt, tritt Schwefelwaſſerſtoff auf, und es bleibt eine ſauer 
reagirende kohlige Maſſe zurück. 

Um einen Schwefelgehalt raſch feſtzuſtellen — mag er nun als ge⸗ 
ſchwefelter Kohlenwaſſerſtoff oder als Schwefelſäure in dem Oele ent⸗ 
halten ſein — erhitzt man etwas Oel in einem Reagirgläschen mit einem 
Stückchen Kalium oder Natrium längere Zeit zum Sieden. Ueberzieht 
ſich die blanke Oberfläche des Alkalimetalles mit einer gelblichen Schicht, 
ſo kann man ſicher auf einen Schwefelgehalt des Oeles ſchließen. Nach 
dem Erkalten ſetzt man nun einige Tropfen deſtillirtes Waſſer zu, wo⸗ 
durch das überſchüſſige Alkalimetall oxydirt wird und der Schwefel als 
Schwefelkali in wäſſerige Löſung übergeht. Alsdann rührt man die 
Flüſſigkeit mit einem in Nitropruſſidnatrium⸗Löſung getauchten Glasſtab 
um, Bei dem geringſten Schwefelgehalt wird ſich die Flüſſigkeit ſofort 
prächtig violettblau färben. 

Zur quantitativen Beſtimmung des Schwefels muß eine abgewogene 
Menge des fraglichen Oeles in Dampfform über glühenden Aetzkalk ge⸗ 
trieben werden. Man beſtimmt in dem erkalteten Kalk die Schwefel⸗ 
ſäure reſp. ſchwefelige Säure als ſchwefelſauren Barit. Selbſtverſtändlich 
muß der zur Anwendung kommende Kalk vollſtändig ſchwefelfrei ſein. 

Ich laſſe hier die erzielten Reſultate einer Reihe von Petroleum⸗ 
brennöl⸗Unterſuchungen, welche ich im Auftrag einer königlichen Behörde 
ausführte, folgen. Außer dem Schwefel⸗ reſp. Schwefelſäure⸗Gehalt 
wurden bei dieſen Unterſuchungen noch beſtimmt: 

a) das ſpecifiſche Gewicht des Oeles bei {150 R. (18,750 C.) Waſſer = 1,000; 

b) die Temperatur (in Reaumurgraden), bei welcher das fragliche Oel leicht ent⸗ 
zündliche Dämpfe entwickelte; 

) der Gehalt an leichtflüſſigen Oelen (Eſſenz) von 0,740 ſpec. Gew.; 

d) der Gehalt an ſchwerem paraffinhaltigem Oel (Paraffinöl) von 0,850 ſpec. Gew. 

und + 150 R. Erſtarrungs temperatur; 

e) Verbrauch an Oel (in Gramm) pro Stunde bei Anwendung einer Lampe mit 
Flachbrenner, deſſen Docht 18 Millim. breit und 2 Millim. dick war. Die 
Saughöhe betrug 8 Centimeter. 

Keine der verſchiedenen unterſuchten Petroleumbrennölſorten fand ſich 
frei von Schwefel reſp. Schwefelſäure, und man kann daher wohl mit 
Recht annehmen, daß ſchwefelfreies . zu den Ausnahmen 
gehört. 

Dingler's polyt. Journal Br. 216 H. 1. 4 
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Spec. 1 Paraffindl- | Schweſel⸗ | Confum 

ae bei 150 del eat ehalt. fäuregehalt. pro Stunde 

Waſſer = I, 000 eng. Dämpfe. d Proc. rm. 

| | Bar 
1| 0,780 280 24,964 | 14,195 0,994 16,78 
2| 07% 28 18,330 | 19,519 2,001 15,46 
3 0,790 28 3,050 5,022 1,884 15,00 
4 0,780 27 19,889 | 14,987 0,946 16,50 
5 0,805 24 22,133 28,666 1,560 17,11 
6 0,790 28 950 9,669 0,876 17,20 
4 0.800 27 25,345 | 11,500 0,998 14,88 
8 0,790 22 35,460 11,590 1,014 17.90 
9| 0,796 28,5 5, 12,100 0.914 17,12 
10 0,79 15,233 5.410 0,348 14,50 
11 | 0,800 24 25,575 | 35,769 3,114 16,00 
12 0,790 19 2, 19,711 1,440 16,14 
13 0,790 19,5 29,580 | 28,711 2,100 17,25 
14 0,790 19 33,216 26,461 1,210 16,89 
15 0,785 18 34,706 3,506 0 17,98 
16, 0,779 8 48,051 | 20,512 1,950 19,38 
17 0,790 19 38,193 29,367 2,146 18,25 
18 0,800 27,5 20,950 | 32.550 2 16,50 
19 0.798 25,5 ‚600 | 25,480 0,216 17,38 
20 0,79 21,400 | 27,140 0, 17,50 
21 0,790 28 25400 | 85,440 0,389 14,20 
22 0,795 24 24,116 | 36,880 0,401 14,29 
23 0,790 22 36,118 | 13,400 0,991 17,55 
24 0,790 19 85,661 | 14,014 0,973 17,24 
25 0,800 27 16,633 6, 0,310 15,36 
26 0,795 26 18,000 8,446 0,300 16.02 
27 0,795 26 17,880 9,001 0,310 15,98 
28 0,780 9 48,836 | 20,330 1,977 19,66 


Da Petroleum überall, wo ein ruhiges Licht erforderlich ift, das 
Leuchtgas mit Recht verdrängt hat und außerdem die Beleuchtung mit 
Petroleum billiger iſt als mit Steinkohlengas, ſo iſt es ganz außer Frage, 
daß der Conſum des Petroleums ſich noch erheblich vermehren wird und 
man deshalb um ſo mehr ſein Augenmerk auf dieſen Schwefelſäuregehalt 
zu richten, bezieh. für die Beſeitigung der ſchädlichen Verbrennungsgaſe 
Sorge zu tragen hat. 

Bei Perſonen, welche ſich des Petroleumlichtes bedienen, treten oft 
Augenentzündungen und katarrhähnliche Erſcheinungen auf, welche durch 
dieſe Verbrennungsgaſe des Petroleums erzeugt werden und wofür der 
Arzt nicht immer Erleichterung ſchaffen kann, da ihm die Urſache nicht 
bekannt iſt. 

Bezüglich der Billigkeit der Beleuchtung mittels Petroleum dem Leuchtgaſe gegen ⸗ 
über will ich nur das Verhältniß, wie es hier in Cöln ſtattfindet, angeben. Der 
Liter Petroleum, etwa 780 Grm. ſchwer, koſtet durchſchnittlich 20 Reichspfennig. Eine 
Lampe von früher angegebenen Dimenſionen, welche im Durchſchnitt pro Stunde 
15 Grm. Petroleum verbraucht und nach dem Bunſen 'ſchen Photometer eine Licht⸗ 
ſtärke von 6 Normalkerzen (Millilichter, 10 Stück pro Kilogrm.) gibt, wird alſo mit 
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einem Liter Del 52 Stunden geſpeist werden können, in der Stunde daher für Wye 
oder nicht ganz 0,4 Pfennig Petroleum conſumiren. Ein Kubikmeter Steinkohlengas 
der hieſigen ſtädtiſchen Gasanſtalt koſtet 22 prenß. Pf. (18 ½ Reichspf.) Es wird 
demnach ein Flachbrenner (Fiſchſchwanz), welcher pro Stunde 5 Kubikfuß Gas ver⸗ 
braucht und eine Lichtſtärke von 6 Normalkerzen haben ſoll, (im November d. J. 
hatte dasſelbe nur 5,4 Normalkerzen) pro Stunde für 3,4 preuß. Pf. (25/ Reichspf.) 
ſtädtiſches Gas conſumiren, demnach nahezu das fache des Petroleumlichtes koſten. 

Aus der Aufſtellung der Unterſuͤchungsergebniſſe geht ferner hervor, 
daß das ſpecifiſche Gewicht allein keinen Aufſchluß bezüglich der Brauch⸗ 
barkeit und Güte einer Petroleumbrennölſorte gibt, da ſehr verſchieden⸗ 
artige Gemenge von Brennöl, Eſſenz und Paraffinöl ein gleiches ſpecifiſches 
Gewicht reſp. das ſpecifiſche Gewicht von 0,780, wie man es bei guter 
Waare verlangt, haben können. 

Von großer Wichtigkeit iſt die Temperatur, bei welcher ſich aus 
dem Petroleum leicht entzündliche Dämpfe entwickeln, weil nur dieſe eine 
Aufklärung bezüglich der Feuergefährlichkeit liefert. Je niedriger dieſe 
Entzündungstemperatur iſt, um ſo feuergefährlicher iſt das Petroleum, 
d. h. um fo größer iſt der Eſſenzgehalt. Es ſollte kein Petroleumbrennöl 
in den Handel kommen, deſſen Eſſenzgehalt fo hoch iſt, daß ſich unter 
＋ 22 bis 230 R. (27,5 bis 28,750 C.) leicht entzündliche Dämpfe ent⸗ 
wickeln. Der größte Theil der durch Exploſion von Petroleumlampen 
entſtandenen Unglücksfälle iſt lediglich einem zu hohen Eſſenzgehalt des 
Petroleums zuzuſchreiben. Eine ſtrenge Ueberwachung des Petroleum⸗ 
verkaufes in dieſer Hinficht iſt demnach angezeigt. 

An manchen Orten herrſcht die irrige Anſicht, daß ein ſtarker blauer 
Reflex (blauer Schiller), den manche Petroleumſorten beſitzen, ein Zeichen 
ſeiner Güte und Brauchbarkeit ſei. Dem iſt jedoch nicht ſo. Dieſe 
Eigenſchaft erhält das Petroleum, wenn es einen bedeutenden Paraffin⸗ 
ölgehalt hat. Dieſen blauen Reflex beſitzen die meiſten retinolähnlichen 
Kohlenwaſſerſtoffe mit hohem Siedepunkt. Sie beſitzen ihn von Haus 
aus und erlangen denſelben nicht erſt durch ein längeres Lagern reſp. 
durch eine partielle Oxydation. 

Cöln, December 1874. 


52 Birnbaum und Koken, Unterſuchung einer ſauer reagirenden Flüſſigkeit 


Mittheilungen aus dem chemiſch⸗techniſchen Laboratorium des 
Polytechnicums in Carlsruhe. 


Unterfuchung einer ſauer rengirenden Sluffigheit aus dem 
Veberſteiger des Uncuumapparntes einer Bübenrohzucherfabrik 
von B. Birnbaum und J. Boken: 


Im Frühjahr 1874 beobachtete man in Waghäuſel eine ſtark ſaure 
Reaction derjenigen Flüſſigkeit, welche ſich im Ueberſteiger des Vacuum⸗ 
apparates der Rohzuckerfabrik anſammelte. Die Wände des Ueberſteigers 
wurden wiederholt durch die Säure zerſtört; die Flüſſigkeit nahm aus 
dieſem Apparate Blättchen eines dunkelbraunen Eiſenſalzes mit ſich 
Hr. Director Dr. Cunze forderte uns auf, die hier wirkſamen Säuren 
zu ermitteln und übergab uns dazu außer einer größeren Quantität von 
der im Ueberſteiger angeſammelten rohen Flüſſigkeit eine kleine Menge 
des erwähnten Eiſenſalzes — ein Deſtillat, welches erhalten war beim 
Kochen der rohen Flüſſigkeit mit verdünnter Schwefelſäure, endlich ein 
Zinkſalz, welches durch Neutraliſation des zuletzt erwähnten Deſtillates 
mit Zinkcarbonat dargeſtellt wurde. 

Dias braune Eiſenſalz erwies ſich bei der Analyſe als Eiſenoxyd⸗ 
acetat. Die Blättchen, in denen es auftrat, waren keine Kryſtalle, ſondern 
wurden unter dem Mikroſkope als Bruchſtücke der dünnen Haut erkannt, 
in welcher das Cifenorydacetat beim langſamen Verdunſten feiner Löſung 
zurückzubleiben pflegt. — Das Zinkſalz beſaß einen Geruch, der an 
Valerianſäure erinnerte. Durch Umkryſtalliſiren (die Löſung des Salzes 
ſchied beim Erwärmen Zinkoxyd ab) gereinigt und bei 1000 getrocknet, 
beſtand es aus einer ſeidenglänzenden, ſtrahlig⸗kryſtalliniſchen Maſſe, 
welche 43,0 Proc. Zinkoxyd bei der Analyſe lieferte. Da Zinkacetat 
(C,H,ZnO,) 44,2 Proc. Zinkoxyd enthält, fo beſtand das unterſuchte 
Salz vorherrſchend aus der Zinkverbindung der Eſſigſäure, vielleicht ver⸗ 
unreinigt durch das Salz einer kohlenſtoffreicheren Säure; es kam darauf 
an, feſtzuſtellen, ob und welche andere Säuren neben der Eſſigſäure vor⸗ 
handen waren. Wir ſuchten dieſe Frage zunächſt zu entſcheiden durch 
fractionirte Kryſtalliſation von Salzen und wählten dazu die meiſtens 
gut kryſtalliſirenden Bariumſalze. Das oben erwähnte ſchon in Wag⸗ 
häuſel durch Erwärmen des Ueberſteigerinhaltes mit verdünnter Schwefel: 
ſäure erhaltene Deſtillat, neutraliſirten wir mit Bariumcarbonat und be⸗ 
ſtimmten den Baritgehalt in den nach einander anſchießenden Kryſtalliſationen. 


1 Vergl. 1875 215 383. 
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Derſelbe betrug in den erſten Kryſtallen 59,4, in den ſpäter erhaltenen 
56,1 Proc. — Zahlen, welche ebenfalls auf Eſſigſäure hinweiſen 
(C,H,BaO, ＋ H,O verlangt 56,0 Proc. Barit). 

Aber auch dieſem Bariumſalze haftete der eigenthümliche Geruch des 
Zinkſalzes an; offenbar waren nur ſehr kleine Mengen einer kohlenſtoff⸗ 
reicheren, der Eſſigſäure homologen Säure vorhanden. Um dieſe iſoliren 
zu können, verarbeiteten wir eine größere Menge des Ueberſteigerinhaltes, 
der ſeines bedeutenden Zuckergehaltes wegen nicht direct mit verdünnter 
Schwefelſäure deſtillirt werden konnte, in folgender Weiſe. Eine größere 
Quantität der Flüſſigkeit verdampften wir nach der Neutraliſation mit 
Soda zur Syrupconſiſtenz, ließen dann erkalten, ſäuerten mit Schwefel⸗ 
ſäure an und ſchüttelten wiederholt in der Kälte mit Aether. Die 
ätheriſchen Auszüge wurden vereinigt, der Aether abdeſtillirt und der 
Rückſtand mit Bariumcarbonat neutraliſirt. Die etwa vom Aether auf⸗ 
genommene kleine Menge von Schwefelſäure wurde in dieſer Weiſe gleich 
beſeitigt. Die noch ſchwach gelb gefärbte Löſung der Bariumſalze wurde 
zur Trockne gebracht (8 Liter Ueberſteigwaſſer gaben etwa 125 Grm. 
rohes Bariumſalz) und der Rückſtand mit verdünnter Schwefelſäure 
deſtillirt. Nicht flüchtige organiſche Säuren waren in dem Deſtillations⸗ 
rückſtande nicht zu erkennen. Das Deſtillat beſaß den Geruch der Eſſig⸗ 
ſäure, etwa vorhandene andere Säuren waren in ſo kleinen Mengen an⸗ 
weſend, daß ihr Geruch vollſtändig durch die Eſſigſäure verdeckt wurde. 
Die Säuren wurden nun wieder an Barium gebunden; der Baritgehalt 
der nach einander anſchießenden Kryſtalliſationen ergab ſich zu 58,5 57,7 
56,5 53,3 51,9 46,8 Proc. 

Dieſe Zahlen zeigen, daß wieder Eſſigſäure auch in dieſen Salzen 
in größter Menge vorhanden war, daneben aber mußten Säuren mit 
kleinerem und größerem Kohlenſtoffgehalte zugegen ſein. In der That 
gelang es auch, durch die reducirende Wirkung der Salze der erſten 
Kryſtalliſation auf eine ammoniakaliſche Silberlöſung die Anweſenheit von 
Ameiſenſäure zu erkennen; der kleinſte Baritgehalt, 46,8 Proc., war 
ziemlich nahe dem des Bariumbutyrates. (CgH,,BaO, + 2H,O verlangt 
44,1 Proc.) Dieſe letzte Kryſtalliſation gab auch beim Erwärmen mit 
Alkohol und Schwefelſäure einen Aether, deſſen Geruch an den des Butter⸗ 
ſaͤureäthyläthers erinnerte. — Auch durch Analyſe der wie die Barium⸗ 
ſalze behandelten Kupferſalze kamen wir zu keinen Zahlen, die einen 
ſicheren Schluß erlaubten. 

Zu beſſeren Reſultaten gelangten wir durch Trennung der Säuren 
von einander durch fractionirte Deſtillation ihrer Aethyläther. Die in 
obiger Weiſe aus 10 Liter der rohen Flüſſigkeit gewonnenen Säuren 
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verſetzten wir mit reinem Alkohol, ſättigten das Gemiſch unter Erwärmen 
am Rückflußkühler mit Salzſäure, beſeitigten die Salzſäure durch ſchwaches 
Erwärmen und längeres Stehen des Präparates neben Aetzkalk, ent⸗ 
fernten durch Chlorcalcium das Waſſer und unterwarfen die Aether 
ſchließlich der fractionirten Deſtillation. Das Sieden begann bei 650; 
raſch ſtieg das Thermometer auf 75° und blieb hier conſtant, bis faſt die 
ganze Menge des Aethers übergangen war. Dann ging das Queckſilber 
ſehr ſchnell auf 119° und blieb bei dieſer Temperatur, bis der letzte 
Tropfen überdeſtillirt war. 119° iſt aber der Siedepunkt des normalen 
Butterſäureäthyläthers; es war alſo nachgewieſen, daß neben Ameiſen⸗ 
ſäure und Eſſigſäure kleine Mengen von Butterſäure vorhanden 
waren. Die wenigen Tropfen des bei 119° übergangenen Deſtillates 
zerſetzten wir durch Kochen mit Aetzkali, deſtillirten das Kaliumſalz mit 
verdünnter Schwefelſäure und neutaliſirten das ſtark nach Butterſäure 
riechende Deſtillat mit Kalk. Das ſo gewonnene Calciumſalz lieferte bei 
der Analyſe nach dem Trocknen über Schwefelſäure 28,47 Proc. Kalk. 
Calciumbutyrat (CH, CaO.) verlangt 26,16 Proc. Bedenkt man aber, 
daß hier Verhältniſſe vorliegen, unter denen neben Butterſäure kleine 
Mengen von Eſſigſäure in das Salz eintreten können, ſo genügen die 
angegebenen Zahlen, um die Anweſenheit von Butterſäure darzuthun. 

Außer dieſen Gliedern der Fettſäurereihe gelang es nur noch Oral⸗ 
ſäure in dem Ueberſteigerinhalt nachzuweiſen. Alle dieſe Säuren waren 
theilweiſe an Ammoniak gebunden, welches in Strömen entwich beim 
Erwärmen des mit Soda oder Kalk überſättigten Condenſationswaſſers. 

Die rohe Flüſſigkeit war braun gefärbt, ſchwach fluorescirend, be⸗ 
ſaß den Geruch der Rübenmelaſſe. Im Waſſerbade bis zum conſtanten 
Gewichte abgedampft, hinterließ 1 Liter des Ueberſteigerinhaltes nahezu 
200 Grm. einer zähen, beim Erkalten amorph erſtarrenden Maſſe. Der 
Zucker, welcher aus dem Vacuumapparate übergeſpritzt war, beſtand zum 
größten Theile aus Saccharoſe, enthielt nur kleine Mengen von Dertrofe. 
Durch wiederholte Deſtillation von 0,5 Liter des Ueberſteigerinhaltes mit 
verdünnter Schwefelſäure und Titration des Deſtillates fanden wir, daß 
die genannte Quantität der rohen Flüſſigkeit 13,6 Grm. Eſſigſäure, zum 
Theil frei, zum Theil an Ammoniak gebunden, enthielt. Da die unterſuchte 
Flüſſigkeit das ſpec. Gewicht 1,040 beſaß, ſo enthielt ſie 2,61 Gewichtspro⸗ 
cente Eſſigſäure. Durchſchnittlich ſammeln ſich im Ueberſteiger des Vacuum: 
apparates bei dem Verkochen von 4000 Kilogrm. Füllmaſſe (mit im 
Mittel 80 Proc. Zucker) 25 Liter Flüſſigkeit an; es entſtehen alſo bei 
dem Verkochen 0,023 Proc. vom Zuckergewichte an Eſſigſäure oder 
äquivalente Mengen ihrer Homologen. Daß die Säuren theilweiſe an 
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Ammoniak gebunden find, kann nicht auffallen. Die Füllmaſſe im Vacuum: 
apparate reagirt bei normalem Betriebe ſchwach alkaliſch, beim Verkochen 
können deshalb leicht ſtickſtoffhaltige Nichtzucker unter Freiwerden von 
Ammoniak zerſetzt werden; die Folge davon iſt es ja, daß das Condenſations⸗ 
waſſer bei dem Vacuumapparate in der Regel ſchwach ammoniakaliſch 
reagirt. 

Schwieriger iſt es, die Bildung der beobachteten Säuren zu erklären. 
Selbſt im Vacuumapparate kann möglicher Weiſe eine theilweiſe Zer⸗ 
ſetzung des Zuckers durch trockne Deſtillation, vielleicht unter Mitwirkung 
der Alkalien, eintreten; es können dabei Säuren entſtehen, die ſich mit 
dem gleichzeitig auftretenden Ammoniak verbinden. Die Ammonium⸗ 
verbindungen verflüchtigen ſich dann unter theilweiſer Zerſetzung durch 
Diſſocation, das flüchtigere Ammoniak wird zum Theil weiter fortgeführt 
von den Waſſerdämpfen als die Säuren, welche letztere im Ueberſteiger 
condenſirt werden. Oxalſäure und Ameiſenſäure find bekannte Ser: 
ſetzungsproducte des Zuckers bei der Einwirkung von Alkalien auf den⸗ 
ſelben, Eſſigſäure bildet ſich auch immer bei der trocknen Deſtillation 
des Zuckers. Neben dieſer hätte ſich in dem vorliegenden Falle auch 
Butterſäure gebildet. Durch folgende einfache Reactionsgleichungen ließen 
ſich dieſe Proceſſe erklären: 

CizHnO, 1 + HzO = 60H. O, 
C,.H2,0,, = C,H,0, + 2C,H,0, + H,0 + C0, 

Allerdings iſt es uns nicht gelungen, bei einem directen Verſuch, 
bei dem eine geſättigte Zuckerlöſung, welche durch Zuſatz von Aetzkali 
ſchwach alkaliſch gemacht war, bei möglichſt niederer Temperatur der 
Deſtillation bis zur beginnenden Gelbfärbung des Retorteninhaltes unter⸗ 
worfen wurde, das Auftreten von Eſſigſäure und Butterſäure zu be⸗ 
obachten. 

Wahrſcheinlicher iſt es, daß die Fettſäuren von den noch im Dick⸗ 
ſafte enthaltenen organiſchen Nichtzuckern geliefert wurden. Stickſtoff⸗ 
haltige Nichtzucker können im Vacuumapparate durch das anhaltende 
Kochen des alkaliſchen Dickſaftes zerſetzt werden; es können, unter Bil⸗ 
dung von Ammoniak, Alkaliſalze von organiſchen Säuren entſtehen. 
Möglich iſt es, daß das Ammoniak zum Theil an Kohlenſäure gebunden 
auftritt, daß durch Wechſelwirkung zwiſchen Alkaliſalzen der Fettſäuren 
und Ammoniumcarbonat Veranlaſſung zur Bildung der flüchtigen 
Ammoniumverbindungen der Fettſäuren gegeben wird. Dieſe Auffaſſung 
wird dadurch unterſtützt, daß ähnliche Proceſſe in den Verdampfkörpern 
beobachtet wurden. Cunzeꝛ zeigte, daß bei der Concentration des Dünn⸗ 

2 Zeitſchrift des Vereins für Rübenzucker⸗Induſtrie im Zollverein, 1866 S. 177. 
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ſaftes zu Dickſaft Oxalſäure in den Verdampfkörpern ſich bildet und in 
dieſen in der Form von Calciumoxalat abgelagert wird. Scheiblers 
brachte die Bildung der Oxalſäure unter dieſen Verhältniſſen auch mit 
der Zerſetzung von ſtickſtoffhaltigen Nichtzuckern in Verbindung. Dieſe 
Beſeitigung von organiſchen Nichtzuckern, welche in den Verdampfkörpern 
beginnt, wird in dem Vacuumapparate weiter geführt. Auch hier bildet 
ſich, wie wir oben nachgewieſen haben, Oxalſäure; daneben aber treten 
auch flüchtige Fettfäuren auf. Erſt in dem Vacuumapparate iſt die 
Flüſſigkeit ſo ſchwach alkaliſch, daß die entſtehenden Ammoniakſalze nicht 
mehr vollſtändig zerſetzt werden können; erſt beim Verkochen wird die 
Löſung ſo concentrirt, daß die Ammoniakſalze unter theilweiſer Zerſetzung 
ſich verflüchtigen. Aus den Verdampfkörpern dagegen tritt gewöhnlich nur 
Ammoniak mit den Waſſerdämpfen aus, die Säuren der Ammoniumſalze 
werden in ihnen an Kalk oder Alkalien gebunden; in den Verdampf⸗ 
körpern iſt wohl die Concentration noch nicht ſo weit vorgeſchritten, daß 
die Ammoniumſalze als ſolche ſich verflüchtigen könnten.“ 

Noch eine dritte Quelle der Fettſäuren iſt aber zu berückſichtigen. 

In der Campagne 1873/74 waren die Rüben ſehr der Fäulniß 
unterworfen. Dabei bilden ſich gerade Fettſäuren. Durch Gährung ent⸗ 
ſteht aus dem Zucker Eſſigſäure; J. Pierres beobachtete auch, daß bei 
der Fäulniß von Zuckerrüben Butterſäure ſich bildet. Möglich alſo iſt 
es, daß Faulſtellen an Rüben die Fettſäuren in die Fabrik einführten. 
Auch Margueritte“! theilte kürzlich mit, daß beim Kochen von Rüben⸗ 
füllmaſſe mit Schwefelſäure Butterſäure und Valerianſäure auftreten. 
Er gibt freilich nicht an, wie er dieſe Säuren erkannt hat, ſcheint aber 
der Anſicht zu ſein, daß durch ihre Anweſenheit, wenigſtens zum Theil, 
die unangenehmen Eigenſchaften der Rübenmelaſſe bedingt ſeien. Aller⸗ 
dings würden die durch Faulſtellen der Rüben in die Fabrik eingeführten 
Ammoniakſalze bei der Scheidung durch den Kalk zerſetzt, es würden 
unter Entwickelung von Ammoniak die leichtlöslichen Kalkſalze der Fett⸗ 
ſäuren ſich bilden. Dieſe müßten dann durch die verſchiedenen Phaſen 
der Rohzuckerfabrikation hindurchwandern, um ſchließlich durch das Am⸗ 
moniak oder Ammoniumcarbonat, welches in den Verdampfkörpern, im 
Vacuumapparate immer auftritt, zerſetzt zu werden. 


3 Berichte der deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1870 S. 155. 

4 Stammer (vergl. 1865 177 163) fand auch im Brüdenwaſſer der Ver⸗ 
dampfkörper Spuren von Fettſäuren. 

5 Comptes rendus, t. 49 p. 286 (vergl. 1862 164 318). 

6 Zeitſchrift des Vereins für Rübenzucker⸗Induſtrie im deutſchen Reiche, 1874 
S. 169. 
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Dieſe letzte Erklärung des Auftretens von Fettſäuren im Ueber⸗ 
ſteiger des Vacuumapparates ſetzt voraus, daß die Salze dieſer Säuren 
durch die Kohlenfilter nicht abſorbirt werden. Es iſt bekannt, daß die 
Knochenkohle namentlich ſchwer lösliche Salze, oft unter Bildung der⸗ 
ſelben, aus den Säften aufnimmt; es kann aber nicht auffallen, daß die 
ſehr leicht löslichen Calciumſalze der Eſſigſäure und Butterſäure durch 
die Kohlenfilter zum größten Theile unabſorbirt hindurchgehen. Aber 
nicht allein die Salze der Fettſäuren mit Calcium oder den Alkali⸗ 
metallen find zu berückſichtigen, in den Verdampfkörpern kann die Bildung 
der Ammoniumſalze beginnen, ſie müßten bei der Filtration des Dick⸗ 
ſaftes durch die Kohlen nicht abſorbirt werden. Die Beantwortung der 
Frage, wie ſich Knochenkohle gegen Löſungen von Ammoniumſalzen ver⸗ 
hält, ſcheint uns nicht ohne Intereſſe zu ſein, wir ſind mit Verſuchen in 
dieſer Richtung beſchäftigt. 


Analpfen einiger öflerreichifchen Biere ; von Dr. H. Hohl raf ch. * 


Im Laufe des Sommers 1874 erhielt ich von einer böhmiſchen 
Brauerei den Auftrag, Analyſen derjenigen Biere vorzunehmen, welche 
in Wien in bedeutenderer Menge conſumirt werden. Ich unterſuchte 
damals in Gemeinſchaft mit meinem Aſſiſtenten Hrn. Stroh mer ſieben 
Bierſorten, und da ich in der Literatur nur ſehr wenige Angaben über 
die Zuſammenſetzung öſterreichiſcher Biere fand, ſo beſchloß ich dieſe Zahl 
zu vergrößern und die Analyſen der Oeffentlichkeit zu übergeben. 

Es hat dieß gewiß ſeine Berechtigung, wenn man ſich vor Augen 
hält, daß Oeſterreich⸗Ungarn nach Großbritannien und Irland von allen 
europäiſchen Staaten die größte Bierproduction hat, nämlich 1.22 1.199.953 
Liter. Im J. 1872 waren 2636 Brauereien in Betrieb, welche 20.305.952 
Eimer Bier producirten und dem Staat einen Steuerbetrag von 23.061.365 
Gulden ö. W. entrichteten. Wenn auch der Biererport aus Oeſterreich 
noch lange nicht auf der gewünſchten Stufe ſteht und z. B. im J. 1872 
440.766 Eimer betrug, ſo ſpielt doch das öſterreichiſche Bier auch im 
Welthandel eine Rolle, deren Bedeutung ſehr im Zunehmen begriffen 
iſt; man kann wohl ſagen, daß es in keinem europäiſchen Staate den 
Bierbrauern fo gelungen iſt, die höchſte Aufgabe der Bierbrauerkunft zu 
löſen, nämlich ein feines, leichtes, helles, nicht zu bitteres, und dabei 


* Som BVerfaſſer gef. aly at Separatabdruck aus dem „Organ des Vereins 
für Rübenzucker⸗Induſtrie in der öſterr.⸗ungar. Monarchie“, 1874 S. 768, 
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doch haltbares Bier zu erzeugen, als in Oeſterreich⸗Ungarn. Ich will 
dies durchaus nicht allein der Intelligenz der öſterreichiſchen Brauer zu⸗ 
ſchreiben, denn es find wenige Staaten in fo günſtiger Lage als Oeſter⸗ 
reich betreffs Beiſchaffung der Rohmaterialien zur Brauerei; Gerſte, und 
zwar der beſten Qualität — ich erinnere nur an die weltberühmte 
Hannagerſte, — und ebenſo Hopfen werden in genügender Menge pro⸗ 
ducirt; aber es iſt auch außer Frage, daß der rationelle Betrieb und 
die Einführung guter Anlagen und Einrichtung der Bierbrauereien 
einen weſentlichen Antheil an dem überaus günſtigen Fortſchritt der 
öſterreichiſch⸗ ungariſchen Bierinduſtrie haben. 

Durch die Freundlichkeit des Hrn. F. Noback, Brauerei⸗Ingenieur 
in Prag, ſowie auch des gräfl. v. Lariſch⸗Mönnich'ſchen Centraldirectors, 
Hrn. Forner in Karwin, erhielt ich den größeren Theil der unterſuch⸗ 
ten Biere direct aus den Brauereien mit Originalſiegel verſehen, während 
die Nummern 1 bis VII der beigegebenen Tabelle von ſoliden Wiener 
Firmen bezogen wurden. 

Da die zuerſt im Auftrag der böhmiſchen Brauerei vorgenommenen 
Analyſen den geſtellten Anforderungen der Praxis entſprechend durchge⸗ 
führt waren, ſo wurde dieſe Methode auch ſpäter beibehalten und auf 
detaillirte Ermittelung der einzelnen Beſtandtheile des Extractes, Stick⸗ 
ſtoffbeſtimmungen ꝛc. nicht eingegangen. 

Alle Unterſuchungen mit Ausnahme der Kohlenſäurebeſtimmung 
beziehen ſich auf die Subſtanz, aus welcher vorher durch langes, ſorg⸗ 
fältiges Schütteln die Kohlenſäure entfernt war. Die Farbe der Biere 
wurde mit dem Stammer ' ſchen Farbenmaß beſtimmt, die Dichte mit: 
tels des Piknometers bei 19%, Die Aſche wurde erhalten durch Abwie⸗ 
gen von 50 Grm. des Bieres, Eindampfen und Verkohlen in der Plat⸗ 
tinmuffel bei gelinder Rothglut, Auslaugen der Kohle mit deſtillirtem 
Waſſer, Glühen des Rückſtandes, welcher zumeiſt vollſtändig weiß, im 
anderen Falle aber ein zweites Mal der Operation des Auslaugens un⸗ 
terworfen wurde, ſchließlich Vereinigung des Aſchenrückſtandes mit den 
erhaltenen Filtraten und Abdampfen der ganzen Maſſe. Hierauf wurde 
gelinde geglüht, unter dem Exſiccator erkalten gelaſſen und raſch ab⸗ 
gewogen. | 

Die Kohlenſäurebeſtimmung wurde abweichend von den üblichen 
Methoden in folgender Weiſe ausgeführt. Eine größere Portion einer 
Miſchung von Chlorbarium und Aetzammoniak, welche für alle in Aus⸗ 
ſicht genommenen Beſtimmungen ausreichte, wurde ſo bereitet, daß zu 
einer doppeltnormalen Chlorbariumlöſung Aetzammoniak im Ueberſchuß 
geſetzt, aufgekocht, 12 Stunden bedeckt ſtehen gelaſſen und dann von 
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dem entftandeney Niederſchlage von kohlenſaurem Barit in eine ver: 
ſchließbare Flaſche abfiltrirt wurde. Die fo erhaltene Löſung blieb voll- 
ſtändig klar. In einem tarirten Kolben, welcher 50 K. C. dieſer 
Miſchung enthielt, wurden dann circa 200 Grm. des zu unterſuchenden 
Bieres eingegoſſen, der Kolben mit einem Kautſchukſtöpſel gut verſchloſſen, 
geſchüttelt und dann nach halbſtündigem Stehen gekocht, vom kohlen⸗ 
ſauren Barit abfiltrirt, ausgewaſchen, geglüht, und nach dem Ueber⸗ 
führen in ſchwefelſauren Barit gewogen. Aus der Menge des ſchwefel⸗ 
ſauren Barits wurde dann die Kohlenſäure berechnet. 


Dieſe Methode leidet an einer Fehlerquelle, weil faſt alle Biere ge⸗ 
ringe Mengen Schwefelſäure enthalten. So z. B. wurden im Karwiner 
Damenbier 0,0058, im Schwechater 0,0154, im Pilſener 0,0047 Proc. 
Schwefelſäure gefunden. Der hierdurch hervorgerufene Fehler iſt fo 
gering, daß ich denſelben vernachläſſigen zu können glaubte. Es ſei 
aber zugleich hier bemerkt, daß die Beſtimmung der Kohlenſäure im 
Bier deswegen nur einen relativen Werth haben kann, weil Verluſte 
ſelbſt bei der größten Vorſicht nicht zu vermeiden find. Vorausſichtlich 
ſind ſämmtliche Kohlenſäurebeſtimmungen zu niedrig ausgefallen; da aber 
bei allen Bieren gleichmäßig vorgegangen wurde, ſo halte ich die gewon⸗ 
nenen Reſultate zum Zwecke der Vergleichung der Kohlenſäuremengen 
der Biere untereinander dennoch für brauchbar. 


Alkohol, Extract und Waſſer wurden nach Balling's ſacchari⸗ 
metriſcher Bierprobe beſtimmt, welche aber durchaus nicht frei von Feb: 
lern iſt, und deren Anwendung zu wiſſenſchaftlichen Arbeiten ich nicht 
anrathen möchte, zumal da ſich, wenn auch mühſamer als nad Balling, 
doch ziemlich leicht der Alkohol direct durch Deſtillation beſtimmen läßt, 
der Extract durch Verdampfen des Bieres, Trocknen des Rückſtandes mit 
Zuhilfenahme der Luftpumpe und Abwägen erhalten werden kann, und 
das Waſſer ſich genau aus der Differenz berechnen läßt. Die Zahl für 
den wirklichen Vergährungsgrad drückt die Menge Extract aus, welche 
in Alkohol übergeführt wurde, und wird erhalten, wenn man von dem 
urſprünglichen wirklichen Extractgehalt, aus welchem das Bier entſtanden 
iſt (p. der Ball in g' ſchen Attenuationslehre), den im vergohrenen Bier 
vorhandenen Extract in Abzug bringt. Der Quotient — Extractgehalt 
dividirt durch den Alkoholgehalt des Bieres — bezeichnet die Menge 
Extract, welche auf ein Theil Alkohol entfällt. 


Aus nachſtehender Tabelle iſt die Zuſammenſetzung der . 
Biere erſichtlich. 
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Aus dieſer Tabelle gehen die Unterſchiede in der Zuſammenſetzung 
der Biere deutlich hervor, und ich kann füglich jede weitere Erörterung 
unterlaſſen. a 

Bei dieſer Gelegenheit glaube ich aber darauf hinweiſen zu follen, 
daß das Stammer ſche Farbenmaß (vergl. 1872 203 137. 206 331) 
ſich zur Beſtimmung der Farbe des Bieres recht gut eignet. Es iſt 
Dr. Stam mer gelungen, ein abſolutes Farbenmaß mit einer für praktiſche 
Zwecke vollkommen ausreichenden Genauigkeit zu ſchaffen, welches ſich 
vor anderen Chromoſkopen hauptſächlich vortheilhaft dadurch auszeichnet, 
daß die Einſtellung der Farbe nicht durch normale Meßflüſſigkeit, welche 
ſich im Laufe der Zeit ändert und hierdurch Controle mit einem Nor⸗ 
malglaſe nöthig macht, oder auch trüb wird, und ſo häufig zum Reini⸗ 
gen des Inſtrumentes zwingt, ſondern durch Normalgläſer geſchieht. 
Früher litt das Farbenmaß an manchen Fehlern; es iſt jetzt aber ſo 
verbeſſert worden, daß es ſich nicht allein für praktiſche, ſondern 
auch für wiſſenſchaftliche Zwecke eignet. Bei dem früheren Inſtrumente 
konnte man das Geſichtsfeld nicht mit einem Auge überſehen, ohne das 
letzte etwa 0,3 Meter von dem Apparat entfernt zu halten, und hierdurch 
wurde eine genaue Einſtellung ſehr erſchwert. Durch Anbringung eines 
Fresnell'ſchen Prismas kann man aber jetzt beide Farbenhälften, in 
ähnlicher Weiſe wie bei dem Polariſationsapparat, gleichzeitig überſehen, 
und es iſt bei einiger Uebung eine große Genauigkeit der Ableſung 
möglich. 

Ein Fehler haftet übrigens dem Inſtrument noch bis heute an, 
indem der Spiegel ſich zu nahe unter der Beobachtungsröhre befindet, 
wodurch von der rechten feſtſtehenden Röhre, welche zur Aufnahme der 
zu unterſuchenden Flüſſigkeit dient, bei nicht genügend horizontalem 
Licht ein Schatten entſteht, in Folge deſſen man im diffuſen Licht die 
Veſtimmung ausführen muß. Speciell bei einem Inſtrument, welches 
zur Vergleichung von Farben dient, ſollte dieſer Fehler abgeſtellt werden. 
Ebenſo ſollte die Verſchiebung des Index nicht auf einer Gleitſchiene, 
ſondern durch ein Getriebe geſchehen, da raſches Arbeiten durch das 
ruckweiſe Verſchieben verhindert wird, und feine Nüancen ſchwer einzu⸗ 
ſtellen ſind. 

Fiouür Bierunterſuchungen genügt die Normalfarbe, hervorgerufen 
durch zwei hellbraun gefärbte Gläſer in allen mir bekannten Fällen. 
Ich bin aber der Anſicht, daß das Inſtrument für dieſen Zweck dadurch 
verbeſſert werden könnte, daß die Doppeltnormalfarbe als Normalfarbe 
genommen — kurz, daß die Farbentöne des Glaſes dunkler gehalten 
würden, und die Scale, welche bei Bierunterſuchungen ein weniger großes 
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Feld zu umfaſſen braucht, als dies z. B. bei Unterſuchung der dunkelſten 
Melaſſe bis zur leichteſten Füllmaſſe der Zuckerfabrikation der Fall iſt, 
feiner getheilt würde. Die Farbendifferenzen der Biere würden nach 
ſolcher Aenderung des Inſtrumentes durch größere Zahlenunterſchiede 
ausgedrückt werden, als dies jetzt der Fall iſt. 


Geber Sodafabrikation; von Jarl Fieber in Charlottendurg. 


Von Siebel wurde der Vorſchlag gemacht, durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen von phosphorſaurem und ſalpeterſaurem Natron Soda herzu⸗ 
ſtellen unter gleichzeitiger Gewinnung von Salpeterſäure. (Berichte der 
deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1874 S. 1786.) Ganz abgeſehen aber 
von der mit Recht erwähnten Schwierigkeit der leichten Zerſtörbarkeit 
der Gefäße, in denen die Schmelzung vorgenommen wird, dürfte dies 
Verfahren für die Praxis durchaus keinen Werth haben, weil erſtens 
eine Menge von Operationen erforderlich ſind, und zweitens die Scheidung 
des phosphorſauren Natrons vom kohlenſauren Natron entweder nicht 
vollſtändig, oder doch nur auf ſo koſtſpielige Weiſe im Großen geſchehen 
kann, daß ſowohl Salpeterſäure, als Soda bei weitem theuerer zu ſtehen 
kommen würden, als ſie auf andere Weiſe herzuſtellen ſind. Die ange⸗ 
führte Mittheilung veranlaßte indeß den Verf., ſein Verfahren, aus dem 
Chiliſalpeter in einer Operation einerſeits Salpeterſäure, andererſeits 
Aetznatron oder kohlenſaures Natron zu gewinnen, welches ihm für 
Preußen im J. 1867 patentirt wurde, (in den Berichten der deutſchen 
chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 49) zu veröffentlichen, vielleicht daß durch 
weitere Verſuche oder durch Anwendung geeigneter Gefäße dieſes Ver⸗ 
fahren, aus billigem Chiliſalpeter werthvolle Salpeterſäure und zugleich 
Aetznatron zu erhalten, für die chemiſche Induſtrie gewinnbringend ge⸗ 
macht würde. 

Aus Chiliſalpeter Salpeterſäure und Aetznatron oder kohlenſaures 
Natron zugleich darzuſtellen, läßt ſich nach den vielfachen Verſuchen, die 
Verf. in den Jahren 1865 und 1866 in ſeiner Fabrik anſtellte, durch 
Glühen desſelben mit verſchiedenen Subſtanzen, wie z. B. mit Kieſelſäure, 
Thonerde, Zinkoxyd und kohlenſaurer Magneſia erreichen; alle dieſe er⸗ 
fordern aber zur Zerſetzung des ſalpeterſauren Natrons eine ſo hohe Tem⸗ 
peratur, daß der größte Theil der frei werdenden Salpeterſäure voll⸗ 
kommen zerſetzt und nur ein geringer Theil derſelben gewonnen wird. 
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Am wenigſten hoch iſt die Temperatur bei Anwendung von kohlenſaurem 
Kalk. Verf. miſchte denſelben in Form von Schlemmkreide mit Chili⸗ 
ſalpeter im Verhältniß der Aequivalente von kohlenſaurem Kalk und 
ſalpeterſaurem Natron mit einem geringen Ueberſchuß des erſteren, ers 
hitzte das Gemiſch anfänglich in eiſernen Retorten, ſpäter in großen 25 
bis 40 Mm. ſtarken eiſernen Schalen, welche mit einem Gewoͤlbe von 
Chamottſteinen verſehen wurden, und zwar ſo lange, bis ſich keine Gaſe 
mehr entwickelten und die Maſſe breiig und dickflüſſig wurde; die Gaſe 
leitete Verf. durch ein Syſtem von Steinballons, in denen Waſſer vor⸗ 
geſchlagen war, und erhielt fo anfänglich bis /, ſpäter aber bis 1½ 
und darüber von der im Chiliſalpeter enthaltenen Salpeterſäure, welche, 
da das im Ehilifalpeter enthaltene Kochſalz nicht durch kohlenſauren 
Kalk zerſetzt wird, wenigſtens nicht bei der angewendeten Temperatur, 
ganz frei von Chlor gewonnen wurde. Die dickflüſſige Maſſe, aus Aetz⸗ 
kalk und kohlenſaurem Natron beſtehend, wurde noch heiß aus der Schale 
gezogen, dieſe dann von Neuem beſchickt, und die erkaltete Maſſe durch 
Auskochen mit Waſſer auf kauſtiſche Soda verarbeitet, wobei kohlenſaurer 
Kalk als Abfall gewonnen wird. 

Da das im ſalpeterſauren Natron des Chiliſalpeters enthaltene 
Natron ganz als Aetznatron gewonnen wird, und dies in der Regel die 
Koſten des verwendeten Chiliſalpeters ſammt der Schlemmkreide deckt, 
ſo liegt bei der gleichzeitigen Gewinnung der Salpeterſäure der Vortheil 
dieſer Methode auf der Hand, wenn derſelbe nicht durch die ſchnelle Ab⸗ 
nützung koſtſpieliger Gefäße wieder aufgehoben würde, wie eine acht⸗ 
monatliche fortgeſetzte Arbeit, welche durch das Erneuern der Schale 
öfters unterbrochen wurde, gezeigt hat. Leider war Verf. ſpäter, da 
ſeine Thätigkeit anderweitig in Anſpruch genommen wurde, verhindert 
geweſen, mit anderen, vielleicht beſſer geeigneten Gefäßen zu operiren. 


Heber Veränderungen, welche Portlandcement durch Bagern 
erleidet; von Dr. J. Erdmenger. | 


(Schluß von S. 552 des vorhergehenden Bandes.) 


Macht man von raſch und erheblich ſich erwärmendem Cement ein 
beſtimmtes Maß mit einer gemeſſenen Menge Waſſer an, und zwar erſt 
von ganz friſchem und dann immer in Zeitpauſen von mehrere Wochen 
altem Cement, ſo werden die Proben bis zu einem gewiſſen Zeitpunkte 
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immer flüſſiger, und ergibt ſich, daß der Cement zur Erzielung eines 
beſtimmten Conſiſtenzgrades mit fortſchreitendem Alter immer weniger 
Waſſer bedarf. Werden die aus ſtets gleichen Maßtheilen von Cement 
und Waſſer hergeſtellten Gußſtücke gemeſſen, ſo zeigt ſich eine längere 
Zeit hindurch eine Verringerung des Volumens, alſo eine vergrößerte 
Contraction. Jedoch iſt der Cement unterdeß auch immerwährend ſpecifiſch 
leichter geworden. Man nimmt daher zur genaueren Contractionsbeſtim⸗ 
mung ſtatt ſtets gleicher Maßtheile ſtets die nämlichen Gewichtsmengen. 
Die Zunahme der Dünnflüſſigkeit und Contraction ſteigt dann in etwas 
geringerem Verhältniß, weil auf dieſelbe Waſſermenge wie vorhin nun⸗ 
mehr ein conſtantes Gewicht Cement kommt, während bei dem erſten 
Verfahren wegen der Gewichtsabnahme des Cementes beim Lagern jedes⸗ 
mal immer weniger Cementgewicht in das Gußſtück gelangte. Lagert 
der Cement länger und länger, ſo tritt endlich ein Zeitpunkt ein, wo 
das Volumen des Gußſtückes ſich nicht weiter verringert, und bei noch 
längerem Lagern wächst das Volumen wieder. Bis zum Eintritt der 
größten Dichte nimmt die Feſtigkeit des Cementes merklich zu. Iſt 
das Maximum der Contraction überſchritten, ſo geht die Feſtigkeit wieder 
zurück. In der Regel wird alſo weder ganz friſcher, noch ſehr alter 
Portlandcement feine volle Güte beſitzen. Da das ſpecifiſche Gewicht 
beim Lagern abnimmt, erſieht man ferner, daß der Cement meiſt nicht 
in ſeinem dichteſten Stadium, d. i. ganz friſch, die größte Feſtigkeit ergibt, 
ſondern daß er beim Maximum ſeiner Leiſtungsfähigkeit bereits etwas 
von ſeiner urſprünglichen Schwere eingebüßt hat. 

Bezeichnet man das ſtets unverändert verwendete Cementgewicht 
mit G, das jeweilig beſtimmte ſpecifiſche Gewicht des Cementpulvers 


mit x, ſo iſt — das abſolute Volumen des angewendeten Cementpulvers. 


Bezeichnet v das Volumen des ſtetig in gleicher Menge zugegebenen 
Waſſers und Y das Volumen des erzielten gemeſſenen Gußſtückes, fo iſt 
die Differenz D der verwendeten abſoluten Volumen von Cementpulver 
und Waſſer und dem Volumen des erhaltenen Gußſtückes ausgedrückt 


durch: D = (= + ) — Y. 


Dieſe Differenz, dividirt durch die Summe der angewendeten Volumen 
und multiplicirt mit 100, ergibt die Contraction C in Procent, alſo 


Er G ＋ vx — XX 
ae" 


C = 100 
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Je kleiner 1 und x, deſto größer wird die Contraction C. Man 
kann daher wobl zweckmäßig den obigen Ausdruck als Contractions⸗ 
modulus bezeichnen. 

Nach den eben gemachten Ausführungen wird nachfolgende Tabelle k 
leicht verſtändlich ſein. Aus den Columnen für Contraction (in Proc.) 
und für Feſtigkeit (in Kilogrm. pro Quadr. Centim.) tritt das gleich⸗ 
zeitige Steigen und Sinken der Feſtigkeit mit der Contraction deutlich 
hervor. Der Cement ergab alſo das Maximum der Feſtigkeit, nachdem 
ſein ſpecifiſches Gewicht von 3,20 auf 3,12 herabgegangen war und eine 
Kohlenſäure⸗Aufnahme von 0,8 Proc. ſtattgefunden hatte. Der Cement hatte 
etwa 10 Centim. hoch gelagert und war vor jeder neuen Prüfung ſorg⸗ 
fältigſt durchgemiſcht worden. Seine Zuſammenſetzung im friſchen Zu⸗ 
ſtande war: Kalk 64,3, Sesquioxyde 13,2 und Kieſelſäure 21,5 Proc. — 
Das Cementgewicht G wurde zu 550 Grm., das Volumen v des zuge⸗ 
ſetzten Waſſers zu 184 K. C. angenommen. 


Tabelle k. 
‘ „5 » : | Bes oR E 
51583: 8 S Efe 
oS 2) 26 3 2 8 Temperatur- 
eld J ES Volumen des Gußſtückes. 8 bo 5 5 8 = 8 Erhöhung. 
F 2 6 3 S 2558| 
82 ES 2 i 
3,20 172,01356,0, 14,06 . 7,03. 3,17 = 207,0 16,6] 8,80] frif | 0,0 110 in 5 Min 
3,18)173, 0 357,0, 18,80 - 6,60. 3,95 = 296,0 17, 1 10,60 9 0,3 5 „ 5 „ 
3,17 173,5 357,5 13,70 . 6,90. 3,00 = 283,6 20,7 18,00! 16 0,5 3 „ 7 „ 
3,12 176,0360 14,00. 6,70. 3,00 = 281,0 21,9 1854| 18 0.8 2 „10 „ 
3,12 1 76,0360 13,70. 6,90. 3,05 = 288, 3 19, 9 16,00 23 1,1 0 
3,07 179,0 363 13,80. 6,60 . 3,25 = 296,0 18, 4 13,12 27 1,5 0 
3,02 182,0 366 13,80. 6,60. 3,30 = 300,5 17,9 10,66; 32 1,8 0 
2,97|185,0/369 | 13,90 . 6,60. 3,30 = 302,8, 1 10,30 45 2,2 0 
2.921188.01372 | 13,90 . 6,75 . 3,30 = 309, 8 16,8 9,02 57 2,6 0 
' | 


Bei den Cementen der folgenden, etwas anders geordneten Tabellen 
trat das Maximum der Güte, d. i. das Maximum der Contraction und 
der Feſtigkeit bei den ſpecifiſchen Gewichten 3,10 3,04 und 3,00 ein. 

Tabelle ky. 


Cement friſch. 2 Monat alt. 7 Monat alt. 12 Monat alt. 


— ' ̃ͤ ͤ ;QDD—— ͤͤ6é—PßL;̃tÜr ce —1Jt.˙—˙ꝛU . ˙˙ . capper npr 


Spec. Gew. 3,22 3,18 3,10 3,04 
Contraction 16,9 19,5 24,7 17,8 
Abſol. Feſtigkeit 

nach 20 Tagen 9,0 11,2 17,9 10,3 
Temperat.⸗Erh. 10—110 in 5 Min. | 60 in 7 Min. | 1—20 in 20 Min. 0⁰ 
Anſaugezeit 10 Secunden 7 Min. 3—4 Stunden ſetwa 30 Stdn. 
Kohlensäure 0,0 0% 11% | 1,80% 2,30% 

5 
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Tabelle kg. 


4 


cement friſch. 8 Wochen alt.|5 Wochen alt. 1a Wochen a alt. 2 Woch. alt. 

Spec. Gew. 8,07 307 | 3,06 304 | 292 
Contraction 14,0 16,0 17,9 21,8 18,0 
Abſol. Feſtigkeit 

nach 20 Tagen 9,3 10,3 12,2 16,0 12,7 
Temperat.⸗Erh. 9,50 in 5 M. 8, 50 in 6 Min. 80 in 7 Min. 60 in 15 Min. 3,50 in 25 MR. 
gallen 12 vO jäh 15 Sec., jäh | 35—45 Sec. in ca. 7 Min. in ca. 1 St. 
Ko lenſäure 0, 00% 0,20% 0,60% 0,90%. 1,40% 

Tabelle kg. 


Unabgelöſchter Cement. Mit 0,5% NaH,COg abgel. Cem. 
friſch. 7 Woch. alt. 10 W. alt.] friſch. 7 Woch. alt. 10 W. alt. 


——— ———— ——— ————— — — ZZ 


Spec. Gew. 3,12 3,07 3,02 3,11 2,98 2,96 
Contraction 14,5 17,4 19,8 20,8 17,0 16,7 
Feſtigkeit nach 10 

Tagen 7,2 al 0 13,7 14,5 9,1 7,6 
Kohlenſäure 0,00% 0,4% 0 6% ? ? ? 


Temperat.⸗Erh. 120 in bis g, 50 in 10 8.50 in | 7,50 in | 1,60 in 00. 
5 Min. Min. 15 Min. 105 Min. 15 Min. 
Anſaugezeit 15 Sec. 105-135 S. ca. 7 Min.) noch nicht noch nicht noch nicht 
| Y Stunde in 1 Std. in 1 Std. 


Confiftenggrad n. f | 
dem Anſaugen] teigig teigig | gutliefend gutfließend ee ee 


Die oben auf 550 Grm. Cement zugeſetzten 184 Grm. Waſſer ent⸗ 
ſprechen im Durchſchnitt 0,5 Maß Waſſer auf 1 Maß Cement. Nimmt 
man nämlich das mittlere ſpecifiſche Gewicht von Portlandcement zu 3,00 
an, fo repräfentiren 550 Grm. Cementpulver ein abſolutes Volumen 
von 550: 3,00 = 183½ K. C., alſo faſt genau fo viel, als das Waſſer⸗ 
quantum (184 K. C.) beträgt. Nun wird aber in einem Gefäße, welches mit 
Portlandcement unter einigem Schütteln gefüllt wird, annähernd die Hälfte 
des Gefäßhohlraumes von Luft ausgefüllt; jene 183¼ K. C. Cement, 
noch mit 183 ¼ K. C. Luft gemiſcht, füllen demnach etwa 367 K. C. 
aus, d. i. ein doppelt ſo großes Volumen als das zugeſetzte Waſſer. 
Angenähert würde man demnach ſagen können, daß bei den in Tabelle k 
bis k, angeführten Cementen bei 0,5 Maßtheil Waſſer auf 1 Maßtheil 
eingerüttelten Cementes die Contractionsmaxima betrugen: 21,95 24,7 
21,8 20,8 Proc. Bei gutem Portlandcement vom ſpecifiſchen Gewicht 
3,0 bis 3,3 dürfte bei dem Maßverhältniß von Cement und Waſſer = ½ 
oder bei dem Gewichtsverhältniß — 1/, (550: 184 = 3) das Contractions: 
maximum 24,0 Proc. wohl nicht überſchreiten und die abſolute Feſtigkeit 
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bei etwa 16° Lufttemperatur wohl nach 20 Tagen Erhärtungsfriſt nicht 
20 Kilogrm. pro Qu. Cm. überſteigen; (die Werthe aus Brechverſuchen 
sas 9 Vom Verfaſſer find wenig⸗ 
ſtens bei etwa 1000 Brechverſuchen höhere Zahlen nicht erhalten worden. 


Jedes andere Verhältniß zwiſchen Cement und Waſſer bedingt auch 
eine andere Contractionsſcale des lagernden Cementes. So ergab ſich 
z. B. bei 650 Grm. Cement (ſpec. Gewicht = 3,05, daher abſolutes 
Volumen — 213 K. C.) und 145 Grm. Waſſer (Summe der Volumen 
213 + 145 = 358 K. C.) eine Contraction von 11,6 Proc., da das 
Volumen des Gußſtückes (13,9 < 6,9 < 3,3 =) 316,5 K. C. betrug. 
Dieſes Verhältniß entſpricht etwa 0,333 Maß Waſſer auf 1 Maß Cement 
und wurden bei dieſem Verhältniß vom Verfaſſer über 18 Proc. Con⸗ 
traction und über 27 Kilogrm. abſolute Feſtigkeit pro Qu. Cm. nach 
20 Tagen nicht conſtatirt. 


abgeleitet mit der Formel: k = 


Je mehr von dem loſer gebundenen CaO des 5. Kalkäquivalen⸗ 
tes (vergl. S. 548 dieſes Aufſatzes) abgelöſcht wird, deſto weniger Waſſer 
wird zur Herſtellung eines beſtimmten Conſiſtenzzuſtandes des Mörtels 
nöthig, da ja freier Kalk viel Waſſer, auf 28 G. Th. Kalk nämlich 
9 G. Th. Waſſer, abſorbirt. Danach müßte das geringſte Waſſerquan⸗ 
tum, theoretiſch gedacht, bei gänzlicher Ablöſchung des leicht und raſch 
disponibel werdenden Calciumoxydes (bei 2/,-Silicat meiſt 1 bis 2½ Proc.), 
d. h. nach der Ueberführung dieſer Quantität CaO in kohlenſauren Kalk 
eintreten. Es wird aber der Cement während der Ablöſchung immer 
ſpecifiſch leichter, das Volumen eines beſtimmten Cementgewichtes und 
ſomit auch das Volumen der kleinſten Cementtheilchen immer größer. 
Durch immer weitere Lagerung erleidet der Cement eine Art Verwitte⸗ 
rungsproceß, die Feſtigkeit vieler Cementtheilchen verringert ſich; ſie 
ſcheinen noch weiter in kleinere Theilchen zu zerfallen, wofür die zuneh⸗ 
mende Zartheit des Cementpulvers beim Lagern ſpricht. Dadurch hat 
das Waſſer allmälig eine immer größere Oberfläche zu benetzen und er⸗ 
reicht die herbeigeführte Steigerung des Waſſerverbrauches ſchließlich die 
durch Abſtumpfung erzielte Waſſerverminderung und überwiegt ſie bei 
noch längerem Lagern. Daher kommt es, daß mit dem Contractions⸗ 
maximum auch meiſt das Minimalwaſſerquantum zur Herſtellung eines 
beſtimmten Conſiſtenzgrades erreicht wird. Bei noch weiterem Ablöſchen 
geht bei dem nämlichen Waſſerzuſatz zu einem beſtimmten Cementgewicht 
ein ſteiferer Cementmörtel hervor. Bei 1 G. Th. Waſſer zu 3 G. Th. 
Cement z. B. erhält man ſpäter ſtatt des vorherigen leichtflüſſigen wieder 
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einen dicklichen, mehr breiartigen Mörtel, wie er ähnlich auch dem Ce⸗ 
mente im ganz friſchen Zuſtande meiſt eigen iſt. 

Mit ſteigender Contraction erfordert alſo der Cement zur Erzielung 
eines beſtimmten Conſiſtenzzuſtandes immer weniger Waſſer, und deutet 
auch dies auf eine immer mehr zunehmende Dichte des angemachten 
Cementmörtels. Es entſpricht mithin einem raſcher angehenden Cemente 
von ganz friſchem bis zum vollwerthigſten Zuſtande ein fortwährend 
etwas abnehmendes Minimalwaſſerquantum (vergl. 1874 211 15 und 16). 
Wie jeder Lagerzeit ein Minimalwaſſerquantum, ſo entſpricht auch einer 
jeden ein beſonderer Feſtigkeitsgrad. Die früher abgehandelten magneſia⸗ 
haltigen Cemente waren in friſchem Zuſtande mit abgelöſchten gewöhn⸗ 
lichen Portlandcementen verglichen worden, und kamen durch dieſen Fehler 
bei der Vergleichung noch ſchlechter weg, als ihnen zukommt. Nach einer 
angemeſſenen Lagerzeit ſtellt ſich der Vergleich für ſie günſtiger. So 
zeigte z. B. der (1874 214 40) angeführte Cement (mit 20 Proc. 
Magneſia) im leiſtungsfähigſten Zuſtande bei 0,5 Maß Waſſer 10,7 bis 
14,3 Kilogrm. pro Qu. Cm. und bei 0,333 Maß Waſſer auf 1 Maß 
Cement 15,8 bis 18,1 Kilogrm. abſolute Feſtigkeit gegen 9,0 bis 11,0 Kar. 
im friſchen Zuſtande. 

Contractionszunahme, Verminderung der Temperaturerhöhung, Ver⸗ 
längerung der Abbindezeit erhöhen, wie wir ſahen, die Güte des Cemen⸗ 
tes. Dieſelben Mittel, welche in Betreff des Erwärmens und Abbindens 
günſtig wirken, befördern auch die Contraction. Durch Einführung von 
etwas hydratiſirter Kohlenſäure in ſich raſch und erheblich erwärmenden Ce⸗ 
ment kann man das Contractionsmaximum meiſt in ſehr viel kürzerer Friſt 
als durch Lagern erreichen und ſelbſt bei friſcher Verſendung ſchon weſent⸗ 
liche Verbeſſerung erzielen. Es kommt (wie bereits S. 542 dieſes Auf⸗ 
ſatzes erwähnt) auch vor, daß der Cement ſelbſt bei reichlicherem Kalk⸗ 
gehalt ſogleich ganz mild ausfällt, ſich beim Anmachen nicht oder erſt 
während oder nach Verlauf eines längeren Zeitraumes erwärmt. In 
dieſem Falle iſt auch das Maximum der Dünnflüſſigkeit annähernd er: 
reicht. Es kann dann auch die Contraction durch Zuſatz von Kohlen⸗ 
ſäure abgebenden kohlenſauren Salzen zunächſt nicht erheblich vergrö⸗ 
ßert werden. 

Daß durch Abſtumpfung mit etwas Waſſer ſtatt der Kohlenſäure 
wohl Erwärmen und Abbinden weſentlich beeinflußt werden, nicht aber 
auch die Contraction wie meiſt bei der Abſtumpfung durch Kohlenſäure, 
iſt bereits früher (S. 543 dieſes Aufſatzes) beſprochen worden. 

Die Feſtigkeitsangaben der Cemente ſind alſo nur dann völlig zu 
Vergleichen geeignet und können als Normalangaben gelten, wenn ſie ihre 
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Maximalleiſtungsfähigkeit erreicht haben, im Allgemeinen alſo im mehr 
oder weniger langſam abbindenden Zuſtande. Die Feſtigkeit des ½⸗Sili⸗ 
cates iſt dann bei 0,5 Maß Waſſer auf 1 Maß Cement (oder bei 
0,333 G. Th. Waſſer auf 1 G. Th. Cement) nach 20 Tagen 7 bis 
13 Kilogrm. Bei 0,333 Maß (oder 0,25 G. Th.) Waſſer auf 1 Maß 
(reſp. 1 G. Th.) Cement beträgt die Feſtigkeit nach 20 Tagen 11 bis 
17 Kilogrm. pro Qu. Cm. Im friſchen Zuſtande fällt bei etwas höherem 
Kalkgehalt zunächſt öfter die Feſtigkeit, zuweilen ſogar ganz merklich, wie 
dies ähnlich bereits für die dolomitiſchen Portlandcemente (vergl. 1874 
214 41 Tab. VI und ff.) hervorgehoben wurde. Es mag dies an der 
bald erheblich ſich ſteigernden Temperaturerhöhung liegen, während bei 
dem ½⸗Silicat die Erwärmung ſehr gering iſt. Die der Cobafion ent⸗ 
gegenwirkende Kraft der Wärme kommt dann bei den an ſich durch den 
hohen Thongehalt nach verhältnißmäßig geringeren Feſtigkeiten zu ſehr her⸗ 
vortretender Wirkung, wirft die der Kalkſtufe nach dem Cemente eigent⸗ 
lich zukommende, ſeine ſpecifiſche Feſtigkeit bedeutend zurück. Je höher 
man im Kalkgehalt geht, deſto mehr wird die nicht in gleichem Grade 
wie die ſpecifiſche Feſtigkeiten zunehmende Erwärmung in ihrer Wirkung 
überwunden. Schon meiſt bei dem Verhältniß 1,7 bis 1,8 der Säure⸗ 
beſtandtheile zum Kalk (vergl. 1873 209 286. 1874 214 41. 43) iſt 
bei friſchem Cement die Feſtigkeit des von Haus aus viel gelinderen 
½⸗Silicates mit Sicherheit erreicht und wird von da ab mit ſteigendem 
Kalkgehalt mehr und mehr überholt. 


Tabelle I. 


Abſolnte Beige in Sitogr. 
Aequivalentverhältniß Temperatur⸗Erhöhung per Qu. Cm. 
des Silicats. des friſchen Cementes. 


2193 Aeg. (CaO) O—20 in 5—120 Min. 6,7 —8, 3 


8 8 2—40 in 12—25 „ 5,0—7,5 
‘al 2167 „ „ 8—90 in 9-55 „ 3,7—7,6 
x 2218 „ „ 100 in 15 Min. 7,0—9,2 
3. 2283 „ „ 110 in 20—25 Min. 9.2 
S 2203 „ „ 11,5— 13,50 in 10 Min. 9,0—10,8 
2392 „ „ 12,5— 150 in 15 Min. 9,7 —11,8 
3 2400 „ „ 13—15,50 in 7—10 M. 16,2— 12,1 
8 % 263 „ „ 10 —160 in 8—37 M. 12.8 
2492 „ „ 8,5—120 in 5-12 M. 12,2 — 14,6 
Sf 2552 „ „ 6,00 in 20 M. 15,4 
2614 „ „ 4,00 in 83 M. * — 


2 * Trieb friſch nach etwa 80 Tagen; doch verlor ſich das Treiben nach einigen 
ochen. 
** Trieb in beiden Fällen ſchon vor Ablauf von 20 Tagen. 


70 Erdmenger, über Veränderungen des Cementes durch Lagern. 


Eine der zahlreichen vom Verfaſſer beobachteten Erwärmungsſcalen,“ 
welche bei ſteigendem Kalkgehalt friſcher Cemente entſtehen, iſt voranſtehend 
in Tabelle 1 noch mit Berückſichtigung der dabei auftretenden Feſtig⸗ 
keit beigegeben. Die Zimmertemperatur war 15°, Der Cement war 
durch ein Sieb von 500 Maſchen pro Qu. Cm. geſiebt und auf 1 Maß 
Cement ½ Maß Waſſer gegeben worden. 

Die die Feſtigkeit ſchwächende Gegenwirkung des Erwärmens hat 
mit dem eigentlichen, durch das Auskryſtalliſiren des Kalkhydrats herbei⸗ 
geführten Treiben nichts zu thun. Wenn außer der leicht disponibel 
werdenden geringen Kalkmenge (nach der im gelagerten Cement enthaltenen 
Kohlenſäure zu urtheilen 0,5 bis 2,0 Proc.), welche durch die Aggreſſion 
des Waſſers leicht von ihrer vorherigen loſen Verbindung abgelöst wird 
und das Erwärmen herbeiführt, nicht noch überſchüſſiger freier Kalk vor⸗ 
handen iſt, tritt die Erſcheinung des eigentlichen Treibens, Zerklüften 
der Maſſe ꝛc. nicht auf. Es wird nur eine — oft erheblich — geringere 
Feſtigkeit erzielt, als ohne das Erwärmen ſich ergeben würde. 

Es iſt vielleicht die Annahme erlaubt, daß die urſprünglichen eng⸗ 
liſchen Cemente mehr oder weniger genau dem ½⸗Silicat entſprachen 
oder vielmehr nur wenig darüber, etwa auf der Verbindung 1: 2,1 
ſtanden. Die Unzuverläſſigkeit größerer oder auch nur gleicher Feſtigkeit, 
die ſich oft bei höherem Kalkgehalt der Cemente in friſchem Zuſtande 
herausſtellte, hat gewiß in erſter Zeit dahin gewirkt, der erſteren neutralen 
Verbindung möglichſt nahe zu bleiben. Da die ſo häufig geringere Feſtig⸗ 
keit bei höherem Kalkgehalt begleitet war von Erwärmen, von ſchnellerem 
Abbinden und Mehrverbrauch an Waſſer für einen beſtimmten Conſiſtenz⸗ 
zuſtand, ſuchte man vor Allem Cement zu vermeiden, welcher ſich beim 
Anmachen erwärmt. Da bei noch höherem Kalkgehalt Erwärmen und 
Treiben zugleich auftrat, gewöhnte man ſich daran, das Erwärmen über⸗ 
haupt als Kriterium des Treibens anzuſehen. Da das ½⸗Silicat gleich 
ſehr mild ausfällt, langſam angeht und ſich nicht erwärmt, iſt es gleich 
nach Lagerung von wenigen Tagen zum Verſandt geeignet. Durch 
weiteres Lagern oder künſtliche Abſtumpfung können jedoch auch bei ihm, 
wie ſchon weiter oben bemerkt, oft Abbindezeit und Feſtigkeit noch 
erhöht werden und auch oft noch die Contraction. — Dem Anfänger 
in der Portlandcementbranche paſſirt es oft, daß er arg zerfallende 
Oefen erhält. Cement, nach dem ?/,-Silicat zuſammengeſetzt, zerfällt 
nicht. Auch das ½⸗Silicat zerfällt nicht oder nur theilweiſe. Wird 
jedoch unter das ¼ Silicat herabgegangen, fo tritt mehr oder weniger 
vollſtändiges Zerfallen oder Verſchlacken ein. Die ganz bleibenden Stücke 
Vergl. hierzu nochmals Tabelle f (S. 547 des vorhergehenden Bandes). 
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ergeben, wie auch die bereits zerfallenen, nach dem Stampfen ein loſeres 
zarteres Pulver, welches viel mehr Waſſer erfordert als Portlandcement, 
und das ein geringeres ſpecifiſches Gewicht beſitzt. Seine Feſtigkeit 
ſchwankt bei 0,666 bis 0,800 Maß Waſſer auf 1 Maß Cement von 
2,0 bis 7,0 Kgr. pro Qu. Cm. nach 20 Tagen. Es iſt eben gemahlener 
hydrauliſcher Kalk. Nun enthält jede Coaks Aſchenbeſtandtheile, welche 
auf den im Cement enthaltenen Kalk ähnlich wie der Thon einwirken. 
Je mehr Aſchentheile die Coaks enthalten, deſto eher werden die von ihnen 
berührten Cementpartien unter das ½⸗Silicat herabgeſtimmt werden und 
zerfallen; deſto mehr iſt dann bei ſolchen Coaks geboten, im Kalk mög⸗ 
lichſt hoch zu bleiben. Stark aſchenhaltige Coaks können ſelbſt bei treiben⸗ 
dem, alſo ſehr kalkhohem Cement ein erhebliches Zerfallen im Ofen er⸗ 
geben. Der Unkundige ſteht dann oft rathlos. Das Zerfallene ſcheint 
ihm zu hohe Thonzugabe anzudeuten. Was aber nicht zerfallen iſt, das 
treibt und zeigt wieder auf zu wenig Thonzuſatz hin. Man muß daher 
beim Brennen in Schachtöfen nach möglichſt aſchenreinen Coaks ſtreben. 
Tritt nun aber auch bei reinen Coaks und bei — im großen Durch⸗ 
ſchnitt genommen — quantitativ richtigem Miſchungsverhältniß der Roh⸗ 
materialien Treiben oder Zerfallen ein, ſo iſt zu ſchwach gebrannt (nicht 
vollſtändig garer Cement treibt) oder die Miſchung mangelhaft, deren 
ſorgfältigſte Handhabung immer vor Allem betont werden muß; ſie bildet 
unbedingt den Schwerpunkt der Portlandcement⸗Fabrikation. 

Dieſe eventuelle Unſicherheit der Brände ſetzt ſich alſo bei ungünſtig 
liegenden Umſtänden noch bis über die Mitte zwiſchen ½⸗ und ¼⸗Silicat 
fort. Je näher man aber dann dem ?/,Silicat kommt, deſto bequemer 
laſſen ſich die Brände reguliren, erfordern aber ſchärferes Brennen, alſo 
mehr Coaks. Nur hat man ſich vor Erzeugung treibenden Cementes zu 
hüten. Zu ſchwach gebrannt, erhält man bei höherem Kalkgehalt zu⸗ 
weilen ein lockeres, fahles Pulver. Das 5. Aequivalent Calciumoxyd 
iſt dann wohl faſt gänzlich nur loſe gebunden, ſaugt beim Anmachen 
das Waſſer jäh an und bewirkt erhebliche Temperaturerhöhung, bis 30°. 
Der Cement treibt dann erſt arg. Nach 8 bis 14 Tagen jedoch ſinkt 
die Temperatur mehr und mehr und das Treiben verliert ſich, falls das 
2/,.Silicat nicht überſchritten und gut gemiſchte Rohmaſſe verwendet wurde. 
Von den heutigen Marken ſtehen manche noch bem ½⸗Silicat, die meiſten 
aber wohl dem ¼ Silicat mehr oder weniger nahe. Die Repräſentanten 
für das letztere dürften wohl vor Allen die Stettiner Marken ſein. Von 
drei dem Verfaſſer vorgelegenen Stettiner Marken hielt die eine genau das 
½ Silicat inne und überragte an Feſtigkeit die beiden anderen, etwas 
niedriger ſtehenden Marken. 
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Das 3/,-Silicat ſteht in der Feſtigkeit höher als das ½⸗Silicat, wird 
aber in den meiſten Fällen erſt in den langſam bindenden Zuſtand über⸗ 
geführt werden müſſen, um völlig zuverläſſig als wirklich fertig zu 
gelten. Im friſchen Zuſtande zu leicht verarbeitungsfähiger Mörtelcon⸗ 
ſiſtenz angerührt, abſorbirt das 2/,-Silicat und überhaupt Portlandcement 
durchſchnittlich 0,4 bis 0,5 Maß Waſſer auf 1 Maß Cement (oder ca. 0,266 
bis 0,333 G. Th. Waſſer auf 1 G. Th. Cement); das Waſſer beträgt alſo vom 
Geſammtgewicht des Mörtels 23 bis 25 Proc. Die Feſtigkeit iſt dann 
in guten Fällen 11 bis 18 Kgr. pro Qu. Cm. nach 20 Tagen. Derſelbe 
Cement in ganz langſam bindendem Zuſtande verarbeitet, ſtößt ſogleich 
ſoviel Waſſer aus, daß das verbleibende Waſſer dem Gewichte nach etwa 
/, nach Maßtheilen etwa 0,37 vom Cement beträgt, alſo vom Geſammt⸗ 
gewicht etwa / oder 20 Proc. Die Feſtigkeit iſt dann dieſer geringeren 
Waſſermenge und größeren Dichtigkeit entſprechend nach 20 Tagen beim 
2/,-Silicat 16 bis 22 Kgr. Von ſelbſt findet noch ſtärkeres Zuſammenſinken 
und Vermehrung der Feſtigkeit nicht ſtatt. Dieſe kann nur durch Kneten 
oder künſtliche Maſchinenpreſſung, d. h. durch Auspreſſung und weitere 
Verminderung der noch überſchüſſigen 4 bis 5 Proc. Waſſer erreicht 
werden. Je feſter, gleichmäßiger und freier das Cementkorn von Staub 
iſt, deſto mehr wird der Cement in ſonſt fertigem Zuſtande ſeiner Auf⸗ 
gabe entſprechen. f 

Will man, ohne genaue Analyſen an der Hand zu haben, doch 
möglichſt präcis die Herſtellung von gutem Portlandcement nach dem 
. Silicat erzielen, fo verfahre man auf Grund folgender Betrachtungen. 
Aus jedem nicht bereits zu thonigem Kalk und jedem oder faſt jedem 
Thon läßt ſich Portlandcement erzeugen, jedoch nicht auf gleich bequeme 
Weiſe. Verfaſſer fand folgende beiden, annähernd nach dem ½⸗Silicat 
zuſammengeſetzte Cemente, von denen der eine mehr kieſelſäurereicheren, 
der andere mehr thonerdereicheren, feuerfeſteren Thon enthielt, von 
gleicher Güte. 


I. Cement II. Cement 


Kieſelſüure . 240 20,7 
Sesquio rode 9,0 14,4 
Kalk 65,5 64,4 


Unter 9,0 und über 14,4 Proc. wird ein nach dem ¼⸗Silicat zu⸗ 
ſammengeſetzter Portlandcement an Sesquioxyden wohl ſelten enthalten. 
Im erſteren Cement iſt das Verhältniß der Säurebeſtandtheile zum Kalk 
65,5: 33,0 —= 1,98, im letzteren 64,4: 35,1 = 1,83. Das Mittel 
zwiſchen beiden Werthen iſt 1,90. Jeder Thon enthält nun in zur 
Verwendung genügend trockenem Zuſtande noch ca. 10 Proc. Waſſer, ſo 
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daß alſo etwa 90 Proc. Säurebeſtandtheile in den Thonen dem jue 
zumiſchenden Kalke zur Dispoſition ſtehen. Hat man ganz reinen kohlen⸗ 
ſauren Kalk vor ſich, ſo würde nach obigem Verhältniß von 1,90 die 
nöthige Thonmenge auf jeden Centner Kalk 56: 1,90 = 29½ oder rund 
30 Pfund“ betragen (da ja 1 Ctr. reiner kohlenſaurer Kalk aus 56 Pfd. 
Kalk und 44 Pfd. Kohlenſäure beſteht). Es entſteht mithin das Miſchungs⸗ 
verhältniß von 30: 100. Alſo mehr Thon als 0 des Kalkgewichtes 
wird man auch bei den reinſten Kalken nicht zuzugeben brauchen. Je 
thoniger der Kalk wird, deſto weniger Thonzuſatz iſt nöthig. Die 
Miſchungsverhältniſſe liegen meiſt zwiſchen !/, und /0. Man gehe einem 
gegebenen Kalke gegenüber von dem Verhältniß ¼ aus mit dem Thon⸗ 
zuſatze immer niedriger, leſe jedesmal nur genügend ſcharf gebrannte 
Stücke aus, prüfe den erhaltenen Cement auf Treiben und bleibe ſchließ⸗ 
lich bei der Miſchung ſtehen, welche unter der Miſchung liegt, welche 
zuerſt treibenden Cement liefert. 

Nachtrag 1. Bei den Kieſelſäurebeſtimmungen der nöthigen Analyſen iſt 
zu beachten, daß die Kieſelſäure zwar recht vollſtändig, doch auch nicht zu lange aus⸗ 
gewaſchen werde. Mit kochend heißem und zwar im Anfange ſtets ſtark angeſäuertem 
Waſſer ausgewaſchen in der Art, daß jedesmal ein etwa 50 K. C. faſſendes Filter 
nach vollſtändigem Ablaufen wieder gefüllt wurde, lösten ſich in 1 Liter Waſchwaſſer 
durchſchnittlich gegen 0,033 Grm. Kieſelſäure, alſo rund ½0 Grm. im Waſchwaſſer 
auf. So ergab ſich z. B. für einen Fall, bei welchem nach dem Auswaſchen bis zu 
einem beſtimmten Waſchwaſſerquantum die Kieſelſäure immer wieder geglüht und ge⸗ 
wogen und dann wieder von Neuem erſt mit ſtark ſaurem, darauf mit reinem heißem 


Waſſer ausgewaſchen wurde, folgende Scale, wobei das Gewicht des der Analyſe 
unterworfenen Cementes 2,191 Grm. betrug. 


1. Beſtimmung mit 0,30 Liter Waſchwaſſer ergab 0,482 Grm. Kieſelſ. = 22,0 Proc 
2 = „ 0,30 „ „ „ 0,456 „ „ = 20,8 „ 
3. 70 „ 1.50 ” ” 7. 0,413 „ ” — 18,8 ” 
4. Pr „ 1,50 „ i „ 0,363 „ „ = 16,6 „ 
5. x „ 2,25 „ a; „ 0,290 „ „ 2 13,3 „ 
6 4,00 „ 016 „ = Gl x 


Eine ſeruere Kieſelſäurebeſtimmung von 2.000 Grm. desſelben Cementes mit 
0,30 Liter Waſchwaſſer ergab wieder 22,0 Proc. Kieſelſäure. Der Niederſchlag zeigte 
ſich bei der Behandlung mit Flußſäure zuſammengeſetzt aus 21,1 Proc. Kieſelſäure 
und 0,9 Proc. noch unausgewaſchenem löslichem Kalkſalz. Danach würden die beiden 
erſten Auswaſchungen obiger Scale, zuſammen 0,6 Liter Waſchwaſſer entſprechend, bei 
einem Filter von 50 K. C. und etwa 0,500 Grm. Kieſelſäure faſt genau das Miche 
tige getroffen haben. Die Differenz zwiſchen der 
2. und 3. Beſtimmung beträgt auf 1,5 Liter 0,043, mithin auf 1 Liter 0,028 Grm. 


3. ” 4. ” ” * 1, 5 * 0,050, ” ” 1 ” 0,033 4 
4. ” 5. ” ” ” 2,5 ” 0,078, ” ” 1 ” 0,033 * 
5. „ 6. „ 4,0 „ 0,134, „ „ 1 „ 0,084 „ 


*Mit Bertefätgn a der noch im Thon befindlichen Waſſermengen von etwa 
10 Proc. betrüge das Thonquantum eigentlich 29½ < M/g = 33 Pfund. 
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Je größer die Kieſelſäuremenge iſt, deſto länger muß das Answaſchen fort 
geſetzt werden. 

Es iſt ferner zu beachten, daß die Niederſchläge der Kieſelſäure ſowie jene der Sesqui⸗ 
oryde immer möglichſt bald nach dem Abkühlen des Tiegels gewogen werden miiffen, 
da dieſelben bekanntlich ſehr hygroſkopiſch find und ſomit durch Waſſeraufnahme er⸗ 
hebliche Abweichungen vom genauen Refultate ergeben können. Es zieht 1 Milligrm. 
Kieſelſäure nach und nach etwa 0,06 Milligrm. Waſſer an. Hierauf ſcheint das 
Gewicht conftant zu bleiben. Der Niederſchlag der Sesquioxyde zieht auf 1 Milligrm. 
0,13 bis 0,17 Milligrm. Waſſer an, alſo noch erheblich mehr als die Kieſelſäure. 

Ferner iſt der Niederſchlag der Sesquioxyde jedesmal nach gutem Auswaſchen 
und Glühen wieder aufzulöſen, von Neuem zu fällen, wieder gut auszuwaſchen und 
zu glühen und dies ſo oft zu wiederholen, bis 2 oder noch beſſer 3 aufeinander fol⸗ 
gende Wägungen übereinſtimmen. Selbſt nach wiederholten Fällungen enthält der 
Niederſchlag zuweilen noch etwas Kalk. Man wendet bei allen Glühungen am zweck⸗ 
mäßigſten nur Platintiegel an. 

Bei genauen Analyſen, welche theoretiſchen Betrachtungen in Betreff der 
chemiſchen Conſtitution der Portlandcemente zur Grundlage dienen ſollen, ſind die 
gegebenen Andeutungen wohl zu beachten. 

Nachtrag 2. Durch die vorliegende Abhandlung berichtigen ſich einige Un⸗ 
richtigkeiten in den vorangegangenen Abhandlungen des Verfaffers. Wie bereits in 
der letzten Arbeit (1874 214 44. 45) erwähnt, kommt die ſofortige Haltbarkeit 
von Cementkugeln unter Waſſer faſt jedem friſchen Cemente zu, iſt alſo nicht eine 
ſpecifiſche Eigenſchaft magneſiahaltigen Cementes, wie früher (1873 209 292 — 295) 
angenommen wurde. Ebenſo wurde bereits (214 44) angeführt, daß das größere 
Volumen der früher beſprochenen magneſiahaltigen Cementgußſtücke gegenüber dem 
Volumen magneſiafreier Cementgußſtücke und ſomit auch das abgeleitete Quellungs⸗ 
verhältnig (1874 211 16— 21), fowie die nöthige größere Waſſermenge ebenfalls 
nicht mit der Anweſenheit von Magneſia zuſammenhinge, ſondern der Friſche des damals 
angewendeten magneſiahaltigen Cementes gegenüber abgelagerten gewöhnlichen Port- 
landcementen zugeſchrieben werden müſſen. Bei letzteren war bereits die in Tabelle k 
dieſes Aufſatzes beleuchtete größere Contraction eingetreten. 

Ferner wurde früher (1873 209 294) vom Verfaſſer angenommen, nicht treiben- 
der friſcher Cement ſcheine fabrikmäßig kaum dargeſtellt werden zu können. Dieſe 
damalige Auffaſſung modificirt ſich jetzt in gewiſſem Sinne. Verf. fand bei den 
früheren Unterſuchungen, daß felten ein Cement gar kein Zerſpringen von Reagens⸗ 
gläschen herbeiführe. Indeß kann dieſes Zerſpringen zuweilen dadurch veranlaßt 
werden, daß der Cement beim Abbinden ſich erwärmt. Es äußert ſich die Wirkung 
am Gläschen oft ſehr ſpät, und zwar ſelbſt bei arg treibendem Cement, wie die Tabelle I 
(1873 209 291) zeigt, weil derſelbe ſich oft im Inneren ſchnell lockert und dann 
bei eintretendem Treiben die Theilchen noch etwas verſchoben werden; erſt bei immer 
mehr ſich bildendem Calciumhydrat ſpringt endlich das Gläschen. Ebenſo zeigt ein 
an der Luft liegendes Gußſtück von treibendem Cement, namentlich bei geringer Con⸗ 
traction (vergl. Tabelle k u. ſ. f.), oft lange Zeit an der Oberfläche lein Treiben an, 
wenn es auch innerlich ſchon ſich aufgelockert hat und in Folge deſſen leicht zu zer⸗ 
brechen iſt. Dagegen zieht bei den bald ins Waſſer gelegten Kugeln oder Gußſtücken 
aller freie Kalk ſchnell Waſſer an, ſetzt ſich in Calciumhydrat um und zeigt ſo oft 
viel eher die Erſcheinungen des Treibens. Daher iſt die Waſſerprobe für die Praxis, 
für die ſchnellere Beurtheilung angezeigter, während zur vollſtändigen Beleuchtung 
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der Gementglite auch die Gläschenprobe nicht unterlaſſen werden ſollte. Nur muß 
man dann mehrere, etwa ½ Dutzend Gläschen anfüllen. — Außer dem Springen 
der Gläschen führte den Verfaſſer zu der Annahme, daß der friſche Cement faſt jeder 
Fabrik vom Treiben nicht ganz frei ſein dürfte, der Umſtand, daß faſt jeder friſche 
Cement erhebliche Erwärmung beim Anmachen äußert. Da man aber allgemein das 
Erwärmen auf vorhandenes freies treibendes Calciumoryd zurückführte, fo ergab ſich 
aus der ſtarken Temperaturerhöhung der Schluß auf Treiben. 

Außer den bereits erwähnten Prüfungen zur Erkennung des Treibens iſt eine 
weitere empfindliche Probe des Cementes gegen jede (bei gewöhnlichen Bauten oft gar 
nicht ins Gewicht fallende) Spur von Treiben fein Verhalten bei der Anwendung zu 
Gußſachen, wie Vaſen, Simsverzierungen 27. Zeigt der Cement auch nur ganz ge⸗ 
ringes Treiben, fo treten ſpäter (oft erſt na Ao ſornaten) ſogenannte Haarriſſe in Menge 
auf; oft kommt auch, namentlich an ſtärker gebogenen größeren Flächen, die Spannung 
an einer nachgebenden Stelle als ein längerer Riß zum Durchbruch. Da die Cement⸗ 
gießer gerne ſchnell bindenden, alſo noch wenig abgelöſchten Cement verwenden, um bald 
wieder die Form abnehmen zu können, ferner den Cement in verdünnten, leicht guß⸗ 
fähigen Zuſtand bringen, und er ſo ſpäter im erhärteten Zuſtande weniger Widerſtand 
bietet als dickflüſſigerer (z. B. zu Cementplatten verarbeiteter Cementmörtel), fo läßt 
ſich der Uebelſtand des ſpäteren gelinden Treibens ſchwer beſeitigen. Die gegoſſenen 
Stücke find jedoch trotz der dendritenartigen Rißchen bei ſonſt gutem Cement durchaus 
feſt und werden ſpäter nochmals mit Cement überſtrichen reſp. polirt und dadurch die 
Sprünge verdeckt. 

Eine fernere gute Probe auf Treiben beſteht darin, gegoſſene und einige Zeit 
erhärtete Proben auf eine andauernd warme Fläche, z. B. auf eine nicht zu heiße 
Ofenplatte oder in die Sonne zu legen. Es äußert ſich dann ſehr bald etwaiges 
Treiben. 

Schließlich muß es (1873 209 289) heißen: „Man kann ohne Gefahr zu laufen, 
ein ſchlechtes Product zu erhalten, heruntergehen bis zum Verhältniß von etwa 
1: 1,5“ ſtatt, wie es dort irrthümlich geſetzt wurde, wie 1: 1,8. Speciell iſt für 
Schicht e (S. 289) das niedrigſte urea: 1,47 und gibt dies folgenden Cement: 


Kalt 43,0 
Magneſia 28,0 
Thonerde und Eiſenorrd . 11,8 
Kiefelfäure . . . 17,4 


Dagegen zeigt der Cement vom Verhältniß 1 8 noch gar keine Neigung zum 
Zerfallen. Ganz genau findet man für jeden einzelnen Fall das niedrigſte Verhältniß 
durch ſtöchiometriſche Berechnung. Es ergibt ſich, wenn man die Rohmaterialien in 
dem Verhältniß zuſammenſetzt, daß das ½⸗Silicat reſultirt. 


Geber Abkühlung des Glaſes und vom fogenannten Hartglaſe; 
von Dr. Otto Schott. 


Mit Abbildungen auf Taf. I (d/5). 


Die Abkühlung ſpielt bei der Fabrikation des Glaſes eine große Rolle. Man 
läßt das Glas in der Technik im Kühlofen recht langſam erkalten, damit in allen 
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Theilen desſelben eine gleiche Spannung, d. h. eine ſolche herrſcht, welche nur durch 
die Eohäfton des Mediums bedingt iſt. Sind unregelmäßige Spannungen im Slafe 
vorhanden, ſo werden dieſelben durch Erhitzen innerhalb gewiſſer Grade ſo ſtark, daß 
ein Zerſpringen des Körpers eintritt. 

Nicht langſam gekühltes Glas zeigt faſt immer Spannungen, wie ſich dies leicht in 
der Tafelglasfabrikation an dem Uebereinandergreifen der „geſprengten“ Walzen beob- 
achten läßt. Die Entſtehung der Spannung wollen wir an dieſem Beiſpiel verfolgen. 
Nachdem der Glasbläſer ſeine Walze angefertigt hat, legt er ſie, faſt noch glühend, 
auf zwei in einiger Entfernung auf einem Geſtell befindliche Breter. Dort geht die 
Abkühlung theils durch Strahlung, theils durch Mittheilung an die Luft vor ſich. 
Während nun der äußere Mantel des Tylinders nach allen Seiten feine Wärme aus⸗ 
ſtrahlt und ebenſo die durch die Mitkheuung an die, Luft verlorene Wärme ſich ſchmell 
entfernt, verbleibt die ſtrahlende Wärme des inneren Mantels zum größten Theil in 
dem cylindriſchen Raum, d. h. die gegenüber liegenden Flächen theilen ſich gegenſeitig 
durch Strahlung Wärme mit; ebenſo iſt die Circulation der Luft, alſo auch die Ent⸗ 
ziehung der Wärme durch Mittheilung geringer. Demnach iſt die Abkühlung der 
äußeren Fläche eine ſchnellere als die der inneren; wenn die äußeren Glastheile 
ſchon feſt ſind, ſind die inneren noch beweglich und ziehen ſich durch Abkühlung zu⸗ 
ſammen, wodurch eine Spannung im Glaſe erzeugt wird, welche durch Sprengung 
des Cylinders der Länge nach und Uebereinandergreifen an der Sprungftelle fic) theil 
weiſe ausgleicht. 

Die auf dieſe Weiſe im Glaſe entſtandenen Spannungsdifferenzen in den ver⸗ 
ſchiedenen Schichten ſind verhältnißmäßig gering. Größere Spannungen kann man 
erhalten, wenn man geſchmolzenes Glas ins Waſſer tropfen läßt (Glasthränen). Die 
Abkühlung der äußeren Schicht der Glasthräne iſt durch Mittheilung und Ausſtrah⸗ 
lung an das Waſſer eine ſehr raſche; dieſelbe iſt ſchon feſt, während der innere Theil 
noch hochglühend und flüffig iſt, wovon man ſich leicht durch den Augenſchein bei 
der Anfertigung der Glasthränen überzeugen kann. Durch die Zuſammenziehung 
von Schicht zu Schicht bei der allmäligen Abkühlung des inneren Theiles, bildet ſich 
gewöhnlich im Inneren ein luftleerer Raum, deſſen Größe von dem Volumen der 
Perle abhängt. Die Spannungen in ſolchem Glaſe find fo groß, daß die Thräne, 
wenn das Gleichgewicht an einer Stelle durch Abbrechen des Glasfadens geſtört wird, 
der Körper von der Bruchſtelle ausgehend in Tauſende von kleinen Splittern zer⸗ 
ſpringt. Durch Einſchließen der Glasthräne in Wachs und darauf folgendes Zer⸗ 
brechen des Glasfadens, ergab ſich, daß die Glasſplitter, wie Fig. 38 zeigt, ſich radial 
anordnen; die äußerſte Schale zeigte, im Vergleich zu dem inneren Theil, nur wenig 
Sprünge. 

Eine Glasthräne kann erhitzt und unter ziſchendem Geräuſch ins Waſſer geworfen 
werden, ohne zu zerſpringen. Die Temperatur darf dabei natürlich nie Rothglut 
erreichen, da ſonſt beginnende Schmelzung und Ausgleich der Spannungen eintritt, 
wodurch ſich der Körper wie jedes andere Glas verhalten würde. 

Wenn man Gelegenheit gehabt hat, häufig Glasthränen zu zerbrechen, ſo iſt dabei 
die große Feſtigkeit und Elaſticität des Glasfadens auffallend. De la Baſtie iſt es 
geweſen, der dieſe Eigenſchaften erkannt hat, und darauf hin die Erfindung des ſoge⸗ 
nannten Hartglaſes bafirte, welches in nichts anderem beſteht als in einer in Oel 
gekühlten Glasthräne, welche die Form eines nützlichen Hausgeräthes oder ſonſtigen 
Glasgegenſtandes hat. 
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In Folgendem will ich es verſuchen, die Spannungen in einer ſolchen Glas- 
thräne abzuleiten und die daraus reſultirenden Eigenſchaften zu erklären. Denken 
wir uns zwei eiſerne Ringe concentriſch um einander gelegt und durch Schrauben⸗ 
bolzen verbunden, wie Fig. 39 zeigt, ſo wird, wenn der innere Ring erhitzt und die 
Schrauben angezogen werden, bei nachherigem Erkalten in dem äußeren Ring eine 
Spannung herrſchen, welche das Eiſen auf rückwirkende Feſtigkeit in Anſpruch nimmt; 
der innere Ring dagegen wird auf abſolute Feſtigkeit beanſprucht werden. Dieſe 
Spannungen laſſen ſich durch zwei entgegengeſetzt gerichtete Pfeile a und b verfinn- 
lichen. Denken wir uns ſolcher Ringe ſehr viele um einander gelegt und die Tem⸗ 
peratur derſelben nach Innen zu wachſend, ſo werden ſich nach Innen und Außen 
die reſpectiven Spannungen addiren, und wir erhalten dann ein Bild der Spannun⸗ 
gen in der Glasthräne. Wir brauchen uns ſolcher Ringe nur ſehr viele aus Glas 
zu denken, die unter ſich durch Cohäſion verbunden find, und von welchen der äußerſte 
zuerſt, die übrigen nach einander folgend erkalten. 

Denken wir uns weiter eine Glasthräne in concentriſche Schalen zerlegt und 
einen Schnitt ſenkrecht zur Mittellinie geführt (Fig. 40). Betrachten wir in der 
äußerſten Schale das Stück a, fo wird dasſelbe durch die Erkaltung und Zuſammen⸗ 
ziehung des zweiten Ringſtückes zuſammengedrückt, ebenſo dieſes letztere durch das 
Stück c u. ſ. w., fo daß alſo in dem äußerſten Ringe rückwirkende Spannung, in 
dem inneren abſolute herrſcht, welche Spannungen durch die Zwiſchenringe in einan⸗ 
der übergehen. Es exiſtirt daher auch eine neutrale Grenzfläche, in welcher ſich die 
rückwirkende und abſolute Spannug aufhebt. In Wirklichkeit find ſolche Ringe natür⸗ 
lich nicht vorhanden, da die Abnahme der Spannung eine ſtetige iſt. 

Nimmt die abſolute Spannung (d. i. die innere) ſo ſtark zu, daß die Feſtigkeit 
des Glaſes nicht mehr ausreicht, das Gleichgewicht zu halten, ſo tritt von Innen aus 
Zerſpringen der Glasthräne ein, wie man ſolches ſehr häufig bei Anfertigung dicker 
Körper während des Erkaltens beobachten kann; ebenſo läßt ſich hiernach vermuthen, 
daß Glasthränen (und Hartglas), die bei gewöhnlicher Temperatur im Gleichgewicht 
ſind, bei ſehr niedrigen Kältegraden zerſpringen, obſchon derartige Beobachtungen bis 
jetzt nicht vorzuliegen ſcheinen. 

Ein gewöhnlicher Glaskörper ohne irgend welche Spannung, z. B. eine gut 
gekühlte Glaskugel, welche erhitzt, kurze Zeit ins Waſſer getaucht wird, zerſpringt des ⸗ 
halb, weil ſich die äußere Schicht durch die rapide Abkühlung ſchneller zuſammenzieht 
als die innere, in Folge deſſen die abſolute Feſtigkeit der ſchon erkalteten Kruſte 
überwunden wird. Aus dieſem Grunde ſieht man in einem ſolchen ſchnell abgekühlten 
Körper ſehr viele Sprünge auf der Oberfläche, welche wegen des im Inneren herr⸗ 
ſchenden Gleichgewichtes zu Anfang nicht tief eindringen können. Bei der Abkühlung 
einer erhitzten Glasthräne durch Eintauchen in Waſſer, tritt nur der frühere Spannungs⸗ 
zuſtand wieder ein; es wird aber kein neuer hervorgerufen, welcher das Glas auf 
abſolute Feſtigkeit in Anſpruch nimmt. Ueberhaupt muß für die hier gemachten Dar⸗ 
legungen die begründete Vorausſetzung richtig ſein, daß die Feſtigkeit des Glaſes gegen 
Zerdrücken größer iſt als gegen Zerreißen. Mit Hilfe dieſer experimental noch nicht 
bewieſenen Vorausſetzung, läßt ſich die größere relative Feſtigkeit des auf dieſe Weiſe 
gekühlten Glafes (Hartglaſes) folgendermaßen erklären. 

Wirkt die Kraft P (Gig. 41) anf einen unter obigen Verhältniſſen gekühlt gedachten 
Balken von Glas, ſo wird die untere Flächenſchicht auf abſolute Feſtigkeit am meiſten 
in Anſpruch genommen, Welche aber durch die herrſchende Spannung aufgehoben 
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wird, während die auf Zerdrücken in Anſpruch genommene obere Flüchenſchicht trot 
der dort herrſchenden rückwirkenden * die rückwirkende Feſtigkeit des Glases 
nicht aufzuheben vermag. 

Die gemachten Erörterungen migen nur als Verſuch gelten, die merkwürdigen 
Eigenſchaften des Hartglaſes zu erklären. Da offenbar keine chemiſche Veränderung 
des Glaſes vor ſich geht, fo dürften nur die in den kleinſten Glastheilchen herrſchen⸗ 
den Spannungen die Anhaltspunkte zur Erklärung geben können. 

Witten, im April 1875. 


Bas Schweissen des Eiſens; von J. Nedebur in Groeditz. 


Wenn man zwei Stücke von ſchmiedbarem Eiſen (Schmiedeiſen oder Stahl) in 
dem teigigen Zuſtande, welcher einen Uebergang zwiſchen dem feſten und flüffigen 
Aggregatzuſtande dieſes Metalles bildet, mit rein metalliſchen Flächen feſt auf ein- 
ander preßt, ſo vereinigen ſich dieſelben zu einem einzigen Stücke. Wenn man auf 
eine angewärmte, metalliſch reine Stelle eines eiſernen Gußſtückes anhaltend einen 
Strahl flüſſigen Gußeiſens laufen und das letzte flüſſige Eiſen allmälig auf dieſer 
Stelle erkalten läßt, ſo vereinigt ſich dasſelbe mit dem Gußſtücke gleichfalls zu cinem 
einzigen Stücke. — Man nennt den erſten Vorgang Schweißen des ſchmiedbaren 
Eiſens, den letzteren Schweißen des Gußeiſens. Durch das Schweißen des Gußeiſens 
iſt man im Stande große, durch Bruch beſchädigte Theile eines Gußſtückes, z. B. abe 
gebrochene Zapfen an Walzen, durch neue zu erſetzen. 

Man hat ſchon mannigfache und oft ſehr gekünſtelte Erklärungen fitr das Schwei⸗ 
ßen des ſchmiedbaren wie des Gußeiſens verſucht, dabei aber ſelten beobachtet, daß 
täglich um uns herum im gewöhnlichen Leben eine Reihe ganz ähnlicher Proceſſe vor 
ſich gehen, für welche man eine Erklärung nicht verſucht hat und auf welche jene 
Erklärungen des Schweißens ſchlecht paſſen würden. 

W. M. Williams hat als Analogien des Schweißens ſchmiedbaren Eiſens das 
Zuſammenkleben zweier Stücke Schuſterpech, Glaſerkitt, Thon und Glas angeführt 
(vergl. 1874 214 163). Glaſerkitt und Thon laſſen, ſtreng genommen, eine Parallele 
mit dem Eiſen nicht zu. Beide beſtehen aus einer großen Menge einzelner, zwar 
winzig kleiner, aber doch ſelbſtſtändiger Körperchen, welche durch Beimengen einer 
Flüſſigeit (Waſſer, Glycerin u. a.) „Bindekraft“ erhalten. Es iſt bekannt, daß die 
Flüſſigkeiten eine oft bedeutende Adhäſion an feſte Körper zeigen. Dieſe Adhäſion 
bewirkt das Zuſammenhalten des Kittes, des Thones, des Formſandes in Gießereien. 
Ein Stück Eiſen aber bildet einen einzigen, völlig gleichartigen Körper, und beim 
Schweißen tritt unmittelbar Eiſen auf Eiſen. Ich möchte dagegen als beſonders 
charakteriſtiſche Analogien für das Schweißen des Eiſens das Wachs und das Glas 
nennen. Beide Körper find im kalten Zuſtande hart, ſpröde; geſtatten aber eine Ber- 
einigung mehrerer Stücke zu einem Ganzen, ſobald die Sprödigkeit durch Erwärmung 
aufgehoben und dadurch die Möglichkeit einer Formveränderung durch Preſſen, Drücken, 
Stoßen in ſolchem Maße erreicht iſt, daß ein eigentliches Zerreißen, Splittern, Brechen 
des Körpers nicht mehr ſtattfindet. Analogien für das Schweißen bieten uns die⸗ 
jenigen Körper, welche nicht allmälig, ſondern plötzlich aus dem feſten in den flüſſigen 
Zuſtand übergehen. Ich nenne als Beiſpiele das Waſſer und das Stearin. Laßt 
man auf eine Eisfläche Waſſer laufen und zwar ſo lange, bis die obere, gewöhnlich 
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verunreinigte Eisſchicht zu ſchmelzen beginnt, und läßt bann das Raffer auf dem Eiſe 
erſtarren, ſo vereinigt es ſich mit demſelben zu einem Ganzen. Die Bildung der 
Eiszapfen an unferen Dächern bietet ein anſchauliches Beifpiel dafür. Denſelben 
Vorgang können wir täglich an unſeren Stearinlichtern wahrnehmen, wenn das ge⸗ 
ſchmolzene Stearin an dem Lichte hinabläuft und dort durch Stauung allmälig ganz 
erhebliche, aus einem Stücke beſtehende Auswüchſe bildet. 


Ich glaube, daß alle dieſe Vorgänge, das Schweißen des ſchmiedbaren und des 
Jußeiſens inbegriffen, fic) auf ein einziges, ſehr einfaches Naturgeſetz zurückfüh⸗ 
ren laſſen. 

Ein jeder feſter Körper verdankt feinen Aggregatzuſtand der Cohäſion feiner 
Molecüle, d. h. der zwiſchen ihnen thätigen Anziehungskraft, welche das Zerfallen des 
Körpers verhindert. Zertheilt man nun einen feſten Körper durch Zerreißen, Schla⸗ 
gen, Schneiden, oder dergl. in zwei Theile, fo hebt man auf den Trennungsflächen 
jene Cohäſion gewaltſam auf, und es gelingt nicht ohne Weiteres, ſie durch einfaches 
Zuſammenfügen der getrennten Hälften wieder herzuſtellen und die Hälften zu einem 
Ganzen zu vereinigen, weil 1) ein fo feſtes Zuſammenpreſſen, wie zur Herſtellung der 
Cohäſion der getrennten Molecüle erforderlich fein würde, in den meiſten Fällen ein 
Zertrümmern des ſtarren Körpers zur Folge haben würde; 2) die Trennungsflächen 
in Folge mechaniſcher Aenderungen bei der Trennung — Splittern, Berſten, Aus- 
ſcheiden von Spänen und ähnlichen Vorgängen, wenn auch nur im kleinſten, dem 
Ange nicht wahrnehmbaren Maße — nicht mehr abſolut genau aufeinander ſchließen; 
und 3) ſehr häufig chemiſche Vorgänge auf den Trennungsflächen (Oxydation) fofort 
deren urſprüngliche Beſchaffenheit verändern. 

Kann man dieſe Hinderniſſe der Vereinigung beſeitigen, ſo tritt die Cohäſion 
zwiſchen den Molecülen beider Hälften wieder in Wirkung. Legt man z. B. zwei 
Spiegelſcheiben mit ihren Flächen auf einander, fo iſt es, ohne fie zu zerbrechen, oft 
unmöglich, ſie wieder auseinander zu bringen. Hierbei iſt aber zu berückſichtigen, 
daß auch zwei Spiegelſcheiben niemals abſolut ebene Flächen, ſondern ſtets, wenn 
auch ungemein kleine, doch im Vergleich mit der Größe der Molecüle erhebliche Un⸗ 
ebenheiten beſitzen, welche einer vollſtändigen Cohäſion entgegenwirken. 


Wenn man nun aber im Stande iſt, durch ſtarkes Zuſammenpreſſen der an und 
für ſich weichen, oder durch Erhitzung in einen weichen, dehnbaren Zuſtand verſetzten 
gleichartigen Körper ein ebenſo inniges Aneinanderlagern der Molecüle zu bewirken, 
wie in einem ungetheilten Körper, ſo tritt das Geſetz der Cohäſion auch zwiſchen den 
Molecülen der vorher getrennten Körper in Geltung, und ſte bilden zuſammen ein 
Ganzes. Oder wenn man von zwei Körpern gleichen Stoffes, welche an und für 
ſich ſpröde die Eigenſchaft beſitzen, ohne vorher zu erweichen, plötzlich in den flüſſigen 
Aggregatzuſtand überzugehen (Gußeiſen, Waſſer, Stearin) den einen im flüſſigen 
Zuſtande mit dem anderen, auf eine dem Schmelzpunkte nahe Temperatur erwärm⸗ 
ten Körper in dauernde, unmittelbare Berührung bringt und dadurch den Molecülen 
beider eine innige Aneinanderlagerung ermöglicht, ſo vereinigen ſie ſich gleichfalls zu 
einem Ganzen. Wenn man zwei Stücke Blei, alſo einen weichen dehnbaren Körper, 
mit metalliſch reinen Flächen aufeinander bringt und mit einem Hammer feſt zuſam⸗ 
menſchlägt, ſo vereinigen ſie ſich ſchon in der Kälte zu einem Stücke. Wenn man 
zwei Stücke Glas ſo weit erhitzt, daß es ſeine Sprödigkeit vollſtändig verliert und 
zu einer weichen plaſtiſchen Maſſe wird, ſo läßt es ſich ſchon durch geringen Druck zu 
einem Ganzen vereinigen. ö 


pe ̃ — — ——.᷑.ꝛ——— — — 


80 Ledebur, fiber vas Schweißen des Eiſens. 


Bei dem ſchmiedbaren Eiſen iſt zur Vereinigung Weißglut nöthig. Außer der 
leichteren Formperänderung der erſt in Weißglut völlig plaſtiſchen Maſſe wird noch 
ein anderer Zweck dadurch erreicht. Jedes Eiſen überzieht ſich im glühenden Zu⸗ 
ſtande an der Luft ſofort mit einer Oxpdſchicht, welche die Vereinigung zweier Stücke 
durch Schweißen — die Herſtellung der Cohäſion zwiſchen den Molecülen gänzlich 
verhindern würde. Die vollſtändige Entfernung dieſer Oxydſchicht zwiſchen den ſich 
berührenden Flächen iſt deshalb erſte Bedingung für das Gelingen des Schweißens; 
und man bewirkt dieſe Entfernung, indem man aus dem entſtandenen Oxyd durch 
Beſtreuen mit Quarzſand eine leichtflüſſige Schlacke bildet und dieſe Schlacke dann 
durch ſtarkes Hämmern oder Preſſen der auf einander gelegten Eiſenſtücke heraus⸗ 
quetſcht. Dieſes Herausquetſchen kann aber nur dann gelingen, wenn das Eiſen 
weich genug iſt, um den Durchgang zu geſtatten, und andererſeits iſt die Schlacke 
erſt flüſſig genug in hoher Temperatur. 

Schwieriger als das Schweißen des Schmiedeiſens und Stahles iſt das Schweißen des 
Gußeiſens. Es ſpricht hierbei der Umſtand mit, daß das flüſſig geweſene, alſo ſtärker erhitzte 
Gußeiſen in einem anderen Verhältniſſe ſchwindet als die andere ſtarre Hälfte, und daß durch 
dieſe verſchiedene Schwindung leicht eine Lostrennung der verbunden geweſenen Theile 
eintreten kann; daß ferner bei dem Berühren des feften und flüſſigen Metalles die An⸗ 
einanderlagerung der Molecüle nicht immer eine ſo innige iſt, als wenn beide Körper 
im teigartigen Zuſtande auf einander gepreßt werden, und daß ſogar ein „Abſchrecken“ 
des flüſſigen Eiſens ſtattfindet, wenn dasſelbe durch Wärmeentziehung ſeitens der 
kälteren Hälfte plötzlich zum Erſtarren kommt. Denn einestheils befinden ſich ja die 
Molecüle des feſten Eiſens in engerer Zuſammenlagerung als die des flüſſigen, und 
anderentheils finden bekanntlich beim Schmelzen reſp. Erſtarren des Gußeiſens Vor⸗ 
gänge ſtatt, welche höchſt wahrſcheinlich ſogar auf die atomiſtiſche Zuſammenſetzung 
der Moleciile verändernd einwirken. Deshalb iſt es Hauptbedingung bei dem Schwei⸗ 
ßen des Gußeiſens, ſo lange einen ununterbrochenen Strahl flüſſigen Eiſens über die 
zu ſchweißende Stelle zu leiten, bis die Oberfläche derſelben ſelbſt zu ſchmelzen beginnt. 

Ich möchte bei dieſer Gelegenheit eines anderen Vorganges erwähnen, welcher 
unzweifelhaft auf ähnliche Urſachen zurückzuführen iſt, nämlich die Verbindung von 
Metallen und anderen Körpern durch Löthen, Kitten, Leimen. Auch hier wird durch 
den flüſſigen Zuſtand des nach beendigter Operation erſtarrenden Bindemittels eine 
innige Aneinanderlagerung der — in dieſem Falle verſchiedenen — Molecüle der 
zu vereinigenden Körper und des Bindemittels bewirkt und dadurch eine gegen⸗ 
ſeitige Attraction dieſer Molecüle hervorrufen. Man nennt dieſe Attraction verſchie⸗ 
denartiger Molecüle Adhäſion zum Unterſchiede von der Cohäſion gleichartiger 
Molecüle. Auch bei dieſen Arten der Verbindung mehrerer Körper zu einem Ganzen 
kann der Zweck nur dann erreicht werden, wenn bei dem Feſtwerden des Bindemittels, 
ſei es durch Erkaltung oder durch chemiſche Vorgänge, keine erheblichen Aenderungen 
ſeines Volumens (Schwindung) eintreten, und wenn die zu verbindenden Flächen 
rein waren. Daher die Anwendung des Borax, Salmiaks oder Löthwaſſers zur Ent⸗ 
fernung der Oxyde beim Löthen der Metalle. Bei guter Ausführung aber überwiegt 
bekanntlich nicht ſelten die Adhäſion an den Verbindungsſtellen die Cohäſion der ver 
bundenen Körper ſelbſt. (Berg- und hüttenmänniſche Zeitung, 1875 S. 45.) 
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Bie Ausbreitung des unterſeeiſchen Gelegraphennetzes in den 
Jahren 1850 bis 1874. ; 


Aus den von Philipp P. Harris im „American Iron Trade“ veröffentlichten 
Artikel über die Ausbreitung der unterſeeiſchen Telegraphen entnehmen wir folgend 
intereſſante Daten. " 

Mit Ausnahme der Inſeln des ſtillen Oceans, Neu⸗Seelands, des Kap der guten Hoff- 
nung und weniger anderer Punkte iſt in dem letzten Vierteljahrhundert die ganze civiliſirte 
Welt durch unterſeeiſche Linien gewiſſermaßen zu einem Ganzen verbunden worden. 
Das J. 1850 brachte den erſten, mißlungenen Verſuch der telegraphiſchen Berbin- 
dung Englands und Frankreichs. Im nächſten Jahre wurde an derſelben Stelle das 
erſte eiſenbedeckte Kabel mit Erfolg verſenkt, und nun wagte man ſich bald an größere 
Unternehmungen, wie nachfolgendes Verzeichniß ausweist, in welcher diejenigen Kabel 
welche jetzt nicht mehr arbeiten, durch einen * bezeichnet find. 

Länge Größte 


Jahr von nach: engl. Tiefe 
Min Faden 

1850 a * Dover (England) Calais (Frankreich) 25 30 
1851 Dover Calais 25 30 
1852 Keyhaven Hurſt Caſtle (England) 3 20 
i Holyhead (Wales) pomth (Irland) 65 83 
2 Port Patrick (Schottland) onaghadee (Irland) 15 160 
8 Prinz Edwards Inſel Neubraunſchweig 12 18 
1853 durch den großen Belt in Dänemark 18 15 
R Dover Oſtende (Belgien) 76 3 
= Port Patrick Donaghadee 25 160 
Re * England vn 2 115 23 
1854 Port Patrid hitehead (Irland) 27 150 
we Schweden Dänemark 12 14 

„ b * Gorfica Sardinien ö 10 20 
8 * England olland 120 30 
„ (* Hoiyhead pont 665 80 
„ G * Spezzia (Italien) orſica 110 325 
4 olyhead 1 Howth 65 83 
1855 e * Sardinien Afrika 50 800 
1 * Cap Ray (Neufundland) Cap North (Cap Breton) 74 360 


+ Im J. 1850 waren auch in den Canälen von Trieſt und Venedig kurze ſub⸗ 
marine Leitungen hergeſtellt worden; ſie mußten aber, wie die unterirdiſchen bald wie⸗ 
der aufgegeben werden. Vergl. Militzer: Die öſterreichiſchen Telegraphen⸗Anſtalten 
(Wien 1866) S. 7 und 10. — Im März 1848 ſchon hatte Werner Siemens im 
Kieler Hafen Guttaperchadrähte nach unterſeeiſchen Minen gelegt und in demſelben 
Jahre legte er einen Guttaperchadraht durch den Rhein von Cöln nach Deutz. 
Ausführlichere Mittheilungen über das Geſchichtliche und Techniſche der unterſeeiſchen 
ea rt gab Zetzſche in der Zeitſchrift für Mathematik und Phyſik, Jahrgang XII 
und XIII. — Die neueſte, große telegraphiſche Karte iſt 1874 in Bern unter dem 
Titel „Karte des telegraphiſchen Weltverkehrs“ erſchienen. D. Ref. 

a Arbeitete blos 1 Tag. — Die Länge wird übrigens im Text (und auch ander⸗ 
wärts) zu 27 engl. Meilen angegeben. 

b Blieb 8 Jahre gut. 

e Berfagte nach 5 Jahren. 

d Berfagte nach 10 Jahren. 

e Riß beim Legen; theilweiſe wieder aufgenommen. 

Dingler's polvt. Journal Br. 216 H. 1. 6 
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Länge Größte 


ahr von nach: engl. Tiefe 
Sah Min. Faden 
1855 * Sardinien 5 Afrika 160 1500 
„ f * Barna (Türkei) Balaclava (Krim) 310 300 
i * Eupatoria (Krim) Balaclava 60 69 
1 * Sarna Kilia (Rumänien) 179 30 
* Italien Sicilien 5 27 
„ , England olland 123 23 
” * England olland 119 23 
1856 Cap Ray ap North 85 300 
1 Prinz Edwards Inſel Neubraunſchweig 12 14 
" * Greta nu (Egypten) 350 1350 
* Creta Syr 170 1020 
is St. Petersburg Kronſtadt (Rußland) 10 10 
1 durch den Amazonenſtrom 105 ? 
1857 * Sardinien Bona (Afrika) 150 1500 
ie g * Sardinien Malta 500 1000 
” * Co rfu Malta 500 1000 
a SE, nun (England) Alderney 69 60 
5 lderney Guernſey 17 44 
1 * Be Jerſey 15 60 
5 Ceylon indoſtan 30 45 
i Ceylon indoſtan 30 40 
1858 Italien icilien 8 40 
i England rag 129 27 
1 f England den (Deutſchland) 280 28 
ge rland Neufundland 2036 2400 
„ k ürkei Smyrna (durch Archipel) 565 1100 
18591 * Creta Alexandrien 150 1600 
” * Singapore Batavia 630 20 
R Dänemark elgoland 46 28 
5 * Cromer (England) elgoland 328 30 
2 pail eg en (England) 86 30 
> Schwe Gottland 64 70 
Be 1 (England) S (Frankreich) 24 30 
© Malta Sicilien 60 75 
1 erſey Pirou (Frankreich) 21 10 
8 * Otranto (Italien) Avlona (Türkei) 56 400 
„ m * Ceuta (Afrika) Algeſiras (Spanien) 25 700 
1 * Cap Otway Circular Head 240 60 
1860 durch den großen Belt (2 Kabel) 14 18 
1 * Dacca (Hindoſtan) Pegu 116 50 
* Bort Vendres (Frankreich) Algier 520 1585 
1859* und 1860n Suez Koſſeir (Egypten) 255 
1860n * Suakin (Rothes Meer) Koſſeir 474 2 * 
„ n Suakin Aden (Arabien) 627 — — 
„ n * Aden Hellania (Arabien) 718 88 
„ n * Helania Muscat (Arabien) 4856 \ © 
„ un * Muscat Karratſchi (Indien) 481 


f Arbeitete 11 Monate. 

g und h verſagten. 

1 Zu leicht; aufgegeben. 

J Arbeitete weniger als 1 Monat. 

k und | Aufgegeben. 

m Nie in Thätigkeit. 

n Rothe Meer⸗Linie; einzelne Abſchnitte derſelben e 18 Monate und 
2 Jahre, andere nur kurze Zeit. 
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Jahr von: 
1860 Barcelona (Spanien) 
= * Minorla 
8 * Qviza 
‘i St. Antonio 
1861- Corfu 
„ O Tripolis 
„ o Malta 
„ Oo * Bengazi 
= Dieppe (Frankreich) 
5 Toulon (Frankreich) 
1862 Wexford (Irland) 


Loveſtoft (England) 
Cagliari Sardinien) 
1864 p Cartagena (Spanien) 

8 Gwadur (Indien) 

” Muſſendom (Perfien) 

4 Buſchir 

5 Gwadur 

25 Otranto 
Bona ae 
1 Trellebur 
Sn, Foreland (England) 


Irland 
Lyalls Bay 


Livorno Italien 
„Ch perſiſchen Golfe 


South oreland 
Malta 8 
eur 
ey Weft 
8 (Neufundland) 
t. Pierre 


Grendel (Norwegen) 
ir 12 


Hava 
Peterhrad (Schottland) 
er (Schweden) 
Newbiggin 
* im Schwarzen Meere 
* Scilly Inſeln 
Malta 
Tasmanien 
‘ Scilly Inſeln 


* Santa Maura 


ped 
12222 S8 22 22 2222 
al 


8 


2282 8 2 2 2 Sr 


Länge 
nach: engl. 
Din. 
Mahon (Minorka) 198 
Majorka 85 
Majorla 74 
Iviza 76 
eae en) etwa 90 
engazi (Afrika) 
Tripolis 230 
Tee out England) 580 
ew Haven a 
Corfica 195 
Aberman (Wales) 63 
ice (Holland) 125 
icilien 211 
Oran (Afrika) 130 
Elrbinnme Inlet (Ind.) 357 
Buſchir (Perſien) 393 
(Perſien) 154 
arratſchi 246 
Avlona (Türkei) 50 
Sicilien 270 
Rügen 55 
Tap Grisnez (Frankr.) 25 
Neufundland 1896 
Neufundland 1852 
White's Bay 41 
Circaſſten 40 
Buenos Ayres 80 


annover 224 
spee Bay (Cap Breton) 91 


Corſica 65 

160 
Creta 200 
La Panne (Franteeid) 47 
Alexandrien 925 
Key Weft (Florida) 125 
Punta Raffa (Florida) 120 
St. Pierre 112 


Sydney (Cap Breton) 188 
girtehalt (Dänemark) 66 


icilien 5 
Key Weſt 125 
Egurſand (Norwegen) 250 
Nyſtadt (Rufland) 96 
Sondervig 334 

300. 
Land's End (England) 27 
Sicilien 54 
Auftralien 176 
Land's End 27 
Santa Maura 50 
Ithaka 2 7 
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Größte 
Tiefe 


o Erſtes mit Erfolg gelegten aaa Kabel; nach Ausbeſſerung wiederholter Unter- 


brechungen endlich 18 
p Verſagte beim Legen. 
q Verſagte nach wenigen Tage 


2 aufgegeben. 


gen 
r Zum Theil 1865 verſenkt, 1866 vollendet. 
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Jahr 
1869 


7 
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* 


So. 
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von: 


Ithaka 
Cephalonia 


Buſchir 
Breſt (Frankreich) 
Pierre 


Schottland 


Salcombe (England) = 


Beachy Head 

Suey 

Aden 

Porthcurno (England) 
Liſſabon 

Gibraltar 


s * Porthcurno 


Bona 


Batabano (Cuba) 
Jerſed 


Guernſey 
Santa Maura 

ante 

unium 
Patras (Griechenland) 
Dartmouth (England) 
Guernſey 
Porto Rico 
Santjago (Cuba) 
Port Patrick 


Javea 


Mytilene 
Kanea (Creta) 
Retimo 
Kandia 
Chios 
1 

ante 
Loweſtoft 
Anjer (Java) 


8 Riß beim Legen. 


Marſeille (Frankreich) | 


Länge 
nach: en 
Cephaloni Bin. 
| onia mis 45 
ante 10 
ask 505, 


| St. Pierre 


2584 
cn i Staaten) 7 a 


Libau 030 
„Orkney Inſeln 37 
Brignogan (Frankreich) 101 
Cap Antifer 70 
ee 1460 

12818 

geben (Portugal) 823 
Gibraltar 331 
Mid Channel 65 
Bona 447 
Malta 386 
Penang 1408 
Singapore 400 
Batavia 657 
Alerandria 904 
Santjago (Cuba) etwa 520 
Guernſey 16 
Alderney 18 
Ithaka 7 
Trepito 11 
ermia 25 
Lepanto 2 
Guernſey etwa 66 
Jerſey etwa 15 
St. Thomas 110 
Jamaika 140 
Donaghadee 35 
Iviza (Balearen) 53 
Minorka eta 35 
Gibraltar 155 
Algier etwa 447 


Saigoon (Cochinchina) en 


ongkong 75 
hangai (China) 1100 
Nagaſaki (Japan) { 1200 
Bladiwoſtock (Sibirien) 
Marmarice 22 
Cypern 86 
Scala Nuova 11 
Aivali 13 
Reetimo (Creta) 32 
Kandia (Creta) 41 
Rhodus 201 
Tſchesme 6 
Corfu 150 
Cephalonia 18 


Greetſiel bei Emden 223 
Telok Betong (Sumatra) 55 


— — —U— —P . —F— — 


— — 
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5 Ps ee ee ee an Br pean Brößte 
Jahr von:: nach: engl qos 
ae oz u Min, aden. 
1871 5 (Java) . nn (hatin) 138 1580 
„ St. Toms 1170 
aa St. KRG ee, N ee elie ae 90 130 
gi, Antign g Demerara. 1028 1 25 
mth Porto Ritto Jamaika ö 582 ? 
1872 Lizard (En land) Bilbao ON | etwa 460 e 
- Britiſch Co 4 26: Banucouver Inſel 18 7 
1878 Imouth : Liſſabon . | ? 
1873 1 Orkney 8 2 
oe an Neufundland etwa 1900 2 
a 9 We 5 Owner 125 7 
„ * "Blecentia (Renfundlond) Sydney (Cap Breton) „ 600 7 
va elgoland Cuxhaven (Deutſchl.) „ 40 ? 
a gland Dänemark „ 350 2 
1 „Frankreich Dänemark „ 450 2 
„ Danemark | Schweden „, 12 9 
= Pernambuco (Brafitien) ER ga (Brafilien) „ 1080 2 
„ Alexandrien Creta 390 2 
Re Candia a ante „ 240 > 
ee Zante . trantd „ 190 2 
a Alerandria nt Bano (Italien) „ 930 2 
1874 Liſſabon Madeira 633 8 
„ Madeira Gt Binsent Cap Bemiſhe, Te 
. 11 2 boss „ „ In ſeln) 1260 a ea 
1 St. Vincent Peernambuco (Brafilien) 1858 2 
„ Jamaika CLaolon (Südamerika) etwa 660 7 
1 Pernambuco Bahia (Braftlien) „ 4502 
2 „ Ba . „ „„ gow Rio Jautiro „„ 1240 7 
a talien ee el irn Sicilien r 
a emails 8 | Porto Rico „ 582 ? 
m AU ateiro Rio Grande do Sul „ 840 2 
„ Five each (Ver. en Ä a ee „ 550 2 
„ Barcelona (Spanien) . Marſeille „ 200 2 
„ Shetland Orkney „ „ 9 BOR Go 8 
jr Balentia | Steufimbland on 1900 2 


Die Lifte zeigt, daß vor 1858 kein Kabel von mehr als 350 Meilen Länge mit 
Erfolg verſenkt wurde; das im J. 1858 gelegte, 2174 Seemeilen lange, erſte atlan⸗ 
tiſche Kabel arbeitete zwar nothdürftig, war aber nach Monatsfriſt unbrauchbar. Die⸗ 
ſer kurze Erfolg ermuthigte jedoch zur Legung des Kabels Malta⸗Tripolis-Bengazi⸗ 
Alexandria, mit einer Geſammtlänge von 1331 Min. Um die telegraphiſche Verbin⸗ 
dung der alten und neuen Welt hat ſich Cyrus W. Field durch feine 13jährige 
unermüdete Ausdauer die größten Verdienſte erworben; ihm dankte der nordameri⸗ 
kaniſche Congres im December 1866 durch eine goldene Medaille; die Pariſer Welt⸗ 
ausſtellung 1867 brachte ihm dafür den großen Ehrenpreis. Jener kurze Erfolg von 
1858 ermuthigte ferner zur Verbindung Englands mit ſeinen entfernten Beſitzungen 
in Europa und Aſien; allein erſt 1870 wurde die telegraphiſche Verbindung zwiſchen 
England und Indien, Singapore und Batavia vollendet und en nach China, 
Japan und Auſtralien erweitert. 

Zur Vollendung des telegraphiſchen „Gürtels um die Erde“ fehlt blos noch ein 
Kabel quer durch den ſtillen Ocean. Auch dazu regte m durch eine Vorſtellung 


t Zwei Kabel verſenkt. er 
u Santos und St. Katharina berührend. a ö 
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‘an den amerikaniſchen Congreß (31. März 1870) an, worauf auch am 31. Mai im 
Senate eine Bill zur Unterſtützung einer zu bildenden Actiengeſellſchaft (10 Millionen 
Dollars Actiencapital) eingebracht wurde, aber nicht zur Berathung kam. Inzwiſchen 
find aber auf Field's Anregungen von der amerikaniſchen Marine die erforderlichen 
Sondirungen im ſtillen Ocean ausgeführt worden. Die unn beabſichtigte Linie von 
San Francisco nach Yofohama würde 5573 Seemeilen lang werden; das Kabel ſoll 
aber in 3 Abſchnitten: San Francisco-Honolulu, 2093 Min., Honolulu-Midway- 
Inſel, 1220 Mln., und Midway-Inſel⸗Hokohama 2260 Min. gelegt werden. 


Unter den fonft noch geplanten Kabeln find: 


Von Panama nach Payta (Ecuador) . . . . etwa 960 Min. 
= nn (Peru) „ Da 5 (Thile . 2. 2. 1 „„. 400 , 
„ Sydney (Auſtralien) „ Wellington (Menfeclamd) . . . „ 1600 „ 

„ Aden (Arabien) „ Juſel Mauritius „ 2800 „ 

„ Mauritius „ Natal u. Algoa Bay (Stidafita „ 2300 „ 

„ Honolulu 0 Said Inſeln „ 2950 „ 

„ Fidſchi Inſeln „ Brisbane (Australien „ 1610 „ 
Bereits contrahirt, aber noch nicht gelegt ſind: 

Von Porto Rico „ Trinidad .. etwa 680 Min. 
„ Demerara „ Cayenne (Südamerika) 5 460 „ 
„ Rio Grande do Sul „ U Caſtillo (Südamerika) . „ 180 „ 
„ Irland „ Neuſchottlaad . „ 2200 „ 


Das letztere, mit beſonderer Sorgfalt hergeſtellte Kabel wurde 1874 unter viel⸗ 
fachen, von ſehr ungünſtigem Wetter veranlaßten Unfällen bis etwa 200 Mln. von 
der amerikaniſchen Küſte gelegt und ſieht ſeiner Vollendung im kommenden Frühjahre 
entgegen. 

Die Koſten der Kabel ſchwanken je nach der Meerestiefe, der Beſchaffenheit des 
Meeresbodens, der Strömungen. Die durchſchnitttlichen Koſten beliefen ſich bei den 
Kabeln der Anglo⸗Amerikaniſchen Geſellſchaft auf etwa 300 Pfund Sterling für die 
Meile Tieſſeekabel und 1000 Pfund Sterling für die Meile Küſtenkabel. Die 
Kabel zwiſchen England und Holland haben wegen der geringen, 30 Faden nicht über⸗ 
ſteigenden Meerestiefe auf ihrer ganzen Länge die Dicke der Uferenden der Atlanti- 
ſchen Kabel und koſten daher weſentlich mehr. 


Die nachfolgende Liſte führt die vorzüglichſten Unterſee⸗Telegraphen⸗Geſellſchaften 
und die Höhe ihres Actiencapitals auf. 
Anglo-American Telegraph Company; Irland — Neufund- 

land; Neufundland — Cap Breton; Breſt — St. Pierre; St. 

Pierre — Duxbury; 5 Kabel 7.000.000 Pfd. St. 
Brazilian Submarine Telegraph Company; 5 Portugal—Brafilien 1.300.000 „ 
Cuba Submarine Telegraph Company; Santiago — Pause 160.000 
Direct Spanish Subm. Tel. Comp.; England — Bilba 130.000 
Direct United States Submarine Telegraph Company; Irland 

— Neuſchottland; Neuſchottland — Vereinigte Staaten . . 1.300.000 5 
Eastern Submarine Telegraph Company; England — Bom- 

bay über Mittelmeer und Rothes Meer 3.000.000 
Eastern Extension, Australian and China Submarine Tele- 

graph Company; von Madras nach China und Japan; von 

Java nach Auſtralien . 1.663. C00 u 
Great Northern of Copenhagen Telegraph Company ; von 

England nach Dänemark, e e Schweden, Rußland 400.000 1 
Great Northern China and Japan Extension; von Sibirien 

nach Hongkong und Japan 600.000 a 
International Ocean Taleoraoh Company; Florida — Havanna 1.500. C00 „ 
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‘Mediterranean Extension Tel. Comp.; Skilien—-Malta--Sorfu 152.000 PR. St. 
Montevidian and Brasilian Tel. Comp.; Montevideo — Brafilien 135.000 Br 
Platino Braziliano Tel. Comp.; Rio Janeiro — Uruguay 400.000 „ 
Submarine Telegraph Company; von England nach Frank⸗ 

reich, Belgien, Holland . 4418.640 ss 
Western and Brazilian Tel. Comp.; Küſte von Braſilien . 1.350.000 „ 
West India and Panama Telegraph Company; von Cuba 

nach den Weſtindiſchen Inſeln und Südamer ia . . 1.900.000 „ 


Im Scientific American (Jannar 1875, S. 24) ſchätzt George B. Prescott 
die Geſammtlänge aller gelegten Kabel auf 70.000 Min., wovon 50.000 Min. in 
Betrieb wären, wogegen 58 Kabel von 20.000 Min. Länge nicht mehr arbeiteten. 
Vor 1865 wäre nämlich kein Kabel nach der Herſtellung unter Waſſer geprüft wor⸗ 
den und jedes habe nur eine Schutzhülle von leichtem Eiſen gehabt, im durchſchnitt⸗ 
lichen Gewichte von nur etwa 1500 Pfund auf 1 Meile; daraus ließe ſich das Ver⸗ 
ſagen ſo vieler Kabel genügend erklären. Nach einer längeren Beſprechung des eleltri⸗ 
ſchen Verhaltens der Kabel beim Telegraphiren bemerkt Prescott noch, daß man 
auf dem atlantiſchen Kabel von 1858 höchſtens mit einer Geſchwindigkeit von 2½ 
Wörtern in der Minute habe ſprechen können, daß man dagegen auf den atlantiſchen 
Kabeln von 1865, 1866, 1873 und 1874 eine Geſchwindigkeit von 17 Wörtern in 
der Minute bei regelmäßiger Arbeit, bei einem Verſuche aber ſogar von 24 Wörtern 
in der Minute erreicht habe. Ee. 


Miscellen. 


Walzwerksmaſchine in Pontypool (England). 


Dieſelbe iſt im Eee ing: März 1875 S. 249 beſchrieben und mit ausführ⸗ 
lichen Zeichnungen erläutert und dürfte wohl eine der größten ihrer Art ſein. Zwei 
diagonal einander gegenüberſtehende Cylinder greifen mit ihren Schubſtangen direct an 
der gemeinſchaftlichen Kurbel einer gekröpften Welle an, welche die Schienenſtrecke 
antreibt. Der ganze Mechanismus iſt unterhalb der Hüttenſohle angeordnet, nur die 
koloſſale Welle mit ihren Lagern liegt über dem Niveau. Der Cylinderdurchmeſſer 
beträgt 1,168 Meter, der Hub 1,829 M.; die Dampfſpannung iſt mit 3,4 Atmoſphä⸗ 
ren angenommen und die beabſichtigte Tourenzahl mit 40 Umdrehungen pro Minute, 
entſprechend einer Kolbengeſchwindigkeit von 2,439 M. Selbſtverſtändlich iſt die Ma⸗ 
ſchine zum Reverſiren eingerichtet und geſchieht dieſes durch einen eigenen Steuer⸗ 
cylinder, welcher von dem über der Welle errichteten Führerſtand aus in Thätigkeit 
eſetzt wird. Mittels desſelben werden die beiden Excenter (nur eines für jeden 
ylinder), welche auf einer kurzen Vorgelegewelle montirt find, entſprechend verdreht, 
ſo daß ſowohl die Bewegungsumkehrung als auch verſchiedene une ers 
reichbar werden; die Dampfvertheilung geſchieht mittels entlaſteter Kolbenſchieber. 
Das ganze Dreiecksgeſtell, an welches die unter 450 geneigten Cylinder ange⸗ 
ſchraubt find, und das gleichzeitig die Kreuzkopfführungen bildet, iſt von entſprechen⸗ 
der Maſſe und doch verhältnißmäßig leicht conſtruirt; außerdem ruht noch die Ma⸗ 
ſchine auf einem mächtigen Fundament von Bruchſteinen und Beton, mit 3,353 M. 
langen und 66 Mm. ſtarken Fundamentſchrauben. Bemerkenswerth iſt noch die Con⸗ 
ſtruction der Futtermauern des Maſchinenſchachtes. Nachdem dieſelben in gewöhn⸗ 
licher Weiſe neue: außerordentlich ſtark fein müßten, um den fortwährenden 
Stößen beim Walzen und Reverſiren zu widerſtehen, fo wurde eine Reihe von ver⸗ 
ticalen gußeiſernen Pfeilern von keilförmigem Querſchnitte in Diſtanzen von 1,981 M. 
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angeordnet, zwiſchen welchen horizontale von 229 Mm. 15 Dim. 
cinjpringend, eingewölbt find. Durch dieſe Dispofition war es ich, die Soften 
an Material und Arbeit beim Aus manern des Schachtes bedeutend zu reduciren. Fr. 


Ueber Beſſemern mit heißem Wind; von Heyrowsky. 


Im Laufe des Sommers 1874 wurden in der Beffemerhütte zu Zeltweg 50 bis 
60 Chargen blos mit heißem Winde von 7000 durchgeführt, wozu Robeifen, welches 
mehr als halbirt oder weißſtrahlig war, verwendet werden konnte. Die Analyfe dieſes 
Roheiſens ergab Silicium 0,8, Kohlenſtoff 2,23, Mangan 2,2 Proc. Nach dem Ein⸗ 
ſchmelzen enthielt das Roheiſen Silicium 0,7, Kohle 23, Mangan 1,3 Proc. Die 
Chargen waren ſehr hitzig, und die Behauptung, welche die Theorie aufftellt, daß man 
ein wenig gekohltes Eiſen mit heißem Wind beſſemern kann, wurde beſtätigt. Man 
war dabei auch im Stande, eine größere Menge von Schienenenden als ſonſt einzn- 
werfen. Das Eiſen, welches bei kaltem Winde nur ein Einwerfen von 12 Proc. ver⸗ 
tragen hatte, geſtattete bei heißem Winde ein ſolches von 18 Proc. Es ergaben ſich 
jedoch praktiſche Schwierigkeiten, welche es nicht möglich machten, den Proceß con⸗ 
tinuirlich fortzuführen. Ein weſentlicher Uebelſtand desſelben iſt nämlich, daß der 
Boden der Retorte ungemein angegriffen wird. Während dieſer ſonſt durchſchnittlich 
15 bis 16 Chargen aushält, war er hier oft nach 2 Chargen unbrauchbar. 

Ein zweiter Uebelſtand war der, daß ſämmtliche Theile, welche mit dem heißen 
Winde in Berührung ſtanden und daher ſtark erhitzt wurden, nur ſehr ſchwer mani⸗ 
pulirt werden konnten; es würde eine längere Einübung der Maunſchaft erfordern, 
um dieſe Nachtheile weniger fühlbar zu machen. Sie waren der Grund, die An⸗ 
wendung des heißen Windes vorläufig zu fiftiren, ungeachtet der erzielten günftigen 
Reſultate; es iſt nunmehr praktiſch erwieſen, daß das Beſſemern mit heißem Winde 
ausführbar iſt, und daß nur die Hantirung geübt werden muß. (Berge und hütten⸗ 
männiſches Jahrbuch, 1874 S. 437.) 


Analyſe einiger antiker Kupfer⸗ und Bronzegegenſtände; von Dr. Flight. 


I bis III find Analyſen dreier von Cyprus ſtammenden Speerenden, 
IV ein Bronzeſtlck en eines N 


III IV 
Kupfer 97,226 98,398 99,470 88,771 
Eiſen 1,322 0,729 0,384 0,476 
Robalt — — — 0.304 
Nickel — 0,153 0,084 Spur 
Gold 0,279 0,305 — — 
Blei 0,076 — — 1.504 
Zinn Spur — — 8,508 
Arſen 1,348 Spur Spur — 
Schwefel — 0,305 — 


Phosphor Spur Spur Spur Spur 
100,251 99,890 99,938 99,563 
(Berichte der dentiden chemiſchen Geſellſchaft, 1874 1461.) 


Unterſuchungen über die Röſte der Geſpinnſtpflanzen. 


In der Lein- und Hanffafer iſt ein nicht unbeträchtlicher Theil von Eiweißſtoffen 
enthalten, welche bei der Röſte der Geſpinnſtpflanzen von bis jetzt noch nicht gebührend 
gewürdigter Erheblichkeit find, nicht nur weil fie zur natürlichen Feſtigkeit der Faſern 
beitragen, ſondern auch weil ſolche Proteinſtoffe den Fermenten zur Aae dienen, 
welche auf die Zerſetzung der Pektinſtoffe der Faſer der Geſpinnſtpflanzen bei deren 
Röſtung von vorzugsweiſer Wirkung ſind. Wenn dieſe bis jetzt noch nicht näher 
unterſuchte Wirkung der Proteinſubſtanzen auf die Geſpiunſtpflanzen richtig iſt, dann 
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die Röſte der Ceſpimuſtfaſer in gleichem Berhaltuiß verſchreiten wie die: Lung 
der Proteinſubftanzen, und wenn dieſe auch nur zum Theil eee | 
9 ufammen mit den übrigen Producten der Macevationsgährung tn dem faulen 
er vorfinden, ſo daß dieſes um fo reicher an ſtickſtoffhaltigen Subſtanzen fein 
muß, je vorgerückter die Röſte der Geſpinnſtfaſer iR. Um dies zu conſtatiren, wurden 
von Prof. F. Ge ftini (Landwirthſchaftliche Berſuchsſtationen, 1874 S. 441) werſchiedene 
Unterſuchungen von Wäſſern großer Flachröſtgruben in der Romagna angeſtellt, deren 
Refultate nachſtehend verzeichnet find. . 8 i ac 
Tag der Slnregehalt100k-C. Rife In 1 Liter In 100 rm. bei 1000 
Ernte waſſer ſättigten Normale Waſſer gee getrockneten Rückſtandes 


Natronlauge löste Stoffe Stickſtoff Aſche 
12. Auguſt 2,1 K. C. 2,14 Grm. 5,679 Orm. 7,398 Grm. 
14. „ 3,4 „ 4,68 „ 3,493 „ 7,840 „ 
16. „ 82 „ 4,48 „ 6,510 „ 6,081 „ 
18. „ 3,8 „ 5,02 „ 7,423 „ 5,245 „ 
20. „ 44 „ 6,14 „ 10,794 „ 5, 709 „ 


Die vorſtehenden Zahlen zeigen, daß in gleichem Maße, wie die Zerſetzung des 
Geſpinnſtgewebes ſortſchreitet, anch der Gehalt an Säuren an gelösten Stoffen und 
1 in bemerkenswerther Weiſe an ſtickſtoffhaltigen Subſtanzen in der Flüſſig⸗ 

it zunimmt. | 

Aller Wahrſcheinlichkeit nach ift nicht aller gefundene Stickſtoff von Proteinkörpern 

berrührend, ſondern es iſt anzunehmen, daß folder auch als Beſtandtheil einiger der 
vielfachen Zerſetzungsproducte ſtickſtoffhaltiger Körper überhaupt in den unterſuchten 
Röſtwäſſern ſich finde. Die Röſtwäſſer enthielten trotz ihres höchſt unangenehmen 
ſtarken Geruches vom 12. bis 18. Auguſt keine Spur und auch am 20. kaum nach⸗ 
weisbare Spuren von Schwefelwaſſerſtoff. Verf. rath zur Vermeidung des unan⸗ 
enehmen Geruches häufig Entleerung der Gruben, oder Abſättigung des faulen 
Wafers mit baſiſchen Stoffen, um den fo entſtehenden Niederſchlag als Dünger zu 
verwerthen. (Vergl. 1856 142 306; 1857 145 395; Wagner's Jahresbericht, 
1855 S. 277; 1856 S. 290.) | 


Das Ausbeizen der Noppen aus wollener Waare. 


Gewiß haben alle Fabrikanten wollener Waare, welche das Beizen ihrer Waare 
behufs Entfernung der Noppen bei ſich einführten, ſich von dem doppelten Vortheil 
überzeugt, welchen das ſelbe bringt. Es werden dadurch nicht allein die Noppen ohne 
Beſchädigung der Waare und ohne große Unkoſten vollſtändig entfernt, ſondern es 
wird auch die Feinheit der Waare erhöht. Aber Mancher, der keine praktiſchen Er⸗ 
fahrungen in dieſer Manipulation gemacht hat, unterläßt dieſelbe, weil er ſich ſcheut, 
das Buena 19: Lehrgeld zu zahlen. H. K. theilte kürzlich (in der Färberzeitung) 
ſeine praktiſchen Erfahrungen über dieſen Gegenſtand mit, welcher in dieſem Journal 
(1874 218 65. 174) bereits berührt wurde. 

um Beizen bedient man ſich eines verhältnißmäßig breiten Holzkaſtens ohne 
Metalltheile. Auf dem Kaſten iſt ein Haſpel von Holz angebracht. Der Kaſten wird 
mit kaltem Waſſer eingefüllt, und fo viel Schwefelſäure zugeſetzt, daß die Flüſſigkeit 
40 B. wiegt. So viele Stücke, als im oe latz finden, heftet man an einander 
und paſſirt fie in der Beizflüſſigkeit fo lange, bis fie vollſtändig durchnäßt find, was gee 
wöhnlich der Fall iſt, wenn man 2 bis 4 Enden gedreht hat. Dann wird die Waare 
aufgeſchloſſen, darf aber unter keiner Bedingung auf dem Haſpel hängen bleiben. 
Wenn dies nicht beachtet wird, ſo erhält die untere Seite ſtärkere Beize, und bei hellen 
Farben erzeugt ſich ſchattirte Waare. 

Die gebeigte Waare ſchafft man fofort zur Entmwäfferung auf die Eentrifuge ft 
diefe, wie gewöhnlich, von Kupfer, fo ift die Waare für das Entwäſſern in Leinen 
einzuwickeln, da das ſchwefelſaure Waſſer, welches auch ſchweflige Säure enthält, Kupfer 
auflöst. Dieſes wird durch die ſtarke Luftpreſſung der Waare mitgetheilt und iſt 
ſpäter auf keine Weiſe zu entfernen. Vorzüglich charalterifiren ſich dieſe Flecke in der 
fertigen Waare bei ſolchen Farben, welche ohne oder mit nur ſehr wenig Säure ge⸗ 
färbt werden, und beſonders bei Farben, welche mit der Küpe pergeftellt werden. 
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Aus mehrfachen Gründen ift es vertbeifhafter, keine der gewöhnlichen Arten von 
kupfernen Gentrifugen anzuwenden, ſondern man conftruirt eine Centrifuge ans einer 
„Rauhmaſchine. Die Trommel muß jedoch mit dickem Wollſtoff umwickelt werden. 
Ferner müſſen Häkchen an derſelben angebracht fein, auf denen das unterſte Tuch⸗ 
zende angehakt wird. Iſt das Stück, oder bei dünner Waare zwei Stücke, recht feſt 
aufgewickelt, fo. wird die Waare noch mit einem Strick feſt umwickelt. Um die Trommel 
herum iſt ein von einer Seite leicht zu öffnender Mantel von Holz gemacht. Auf 
dem Fußboden iff eine Rinne und ein Faß angebracht, um das ablaufende ſaure 
Waſſer aufzufangen. 

FR die Waare gut entwäſſert, fo kommt fie ins Trockenhaus und wird bei 
mindeſtens 750 getrocknet; bei Dampfheizung bedarf man einer ſtärkeren Hitze. Die 
Waare iſt jedoch nicht doppelt oder in Falten aufzuhängen, ſondern glatt, mit der 
rechten Seite nach außen. Wird die Waare doppelt gehängt, ſo beizt ſich von den 
inneren Stücken die obere Seite der Länge nach nicht, obgleich ſie nicht trocknet. 
die Waare ſchlecht ausgeſchwenkt und enthält noch viel Waſſer, ſo läuft dasſelbe in 
Rinnen nach unten und verbrennt die untere Seite der Waare. Bleibt die Waare 
unentwäſſert einige Stunden lang auf einander liegen, ſo tropft das Waſſer der oberen 
Stücke auf die unteren, und dieſe Stellen find dann verbrannt. Gut entwiffert kann 
die Waare ohne Schaden 24 Stunden lang naß liegen bleiben. 

Nach dem Trocknen kommt die Waare auf die Waſchmaſchine und wird hier ge- 
waſchen, zuerſt mit Waſſer ½ Stunde lang, dann mit 20 B. ſtarker Sodalauge eine 
Stunde lang und ſchließlich zwei Stunden lang mit Waſſer. Sie iſt nun zum Färben 
fertig und kann jede beliebige Farbe erhalten. Je nach der größeren oder geringeren 
Stärke der Waare richtet ſich natürlich das letzte Auswaſchen derſelben. Doubles, 
Biber, Drap u. dergl. müſſen auch ſtärkere e erhalten. Verf. hat ſich davon 
überzeugt, daß, wenn dies nicht geſchieht, in der Mitte der Waare noch Schwefelſäure 
5 welche ſich erſt nad halbſtündigem Kochen in der Färbeflotte bemerk⸗ 

ar macht. 

Hat man kein Trockenhaus, ſondern eine Rahmmaſchine, ſo empfiehlt es ſich den 
Beizkaſten vor dieſer aufzuſtellen. Dann find im Kaſten zwei Paar Quetſchwalzen an- 
zubringen und ſtatt der Haſpeln auf dem Kaſten auch zwei Quetſchwalzen aus Gutta⸗ 
percha. Die Waare wird breit zwiſchen die unteren Quetſchwalzen gelaſſen, von den 
oberen gleichmäßig ausgedrückt und geht gleich in die Rahmmaſchine. Auf dieſe Art 
können zwei Mann, oder auch einer, fortwährend anheften, bis das letzte Stück ge⸗ 
beizt iſt. Die Quetſchwalzen werden natürlich durch Elementarkraft in Bewegun 
geſetzt. In dem Kaſten oder dem Bleigefäß erſetzt man die 40 ſtarke Flüſſigkeit dur 
neue, welche man ſich in einer daneben ſtehenden Tonne bereitet. 


Bereitung bunter Druckfarben und das Aufbewahren derſelben. 


Das erſte Erforderniß bei der Bereitung von Druckfarben iſt die Beobachtung 
der äußerſten Sauberkeit. Alle Farben, auch diejenigen, welche man in gepulvertem 
Zuſtande in dem Handel kauft, müſſen zunächſt auf dem Stein gerieben und ſo zu 
einem möglichſt feinen Pulver verwandelt werden. Einige Farben, wie Gelb, Weiß, 
Braun, Ultramarin u. ſ. w. werden, bevor ihnen der Firniß zugeſetzt wird, mit einer 
kleinen Quantität reinen Waſſers angerieben; andere hingegen, wie Münchener Lack, 
Carmin-Lad, Pariſer Blau, Indigo 2c. dürfen keinen Waſſerzuſatz erhalten, ſondern 
man verreibt fie mit einer geringen Menge Spiritus; Schwefeläther wird zu gleichem 
Zwecke nur bei ſehr harten Farben verwendet. Man hat ſtatt des letzteren auch 
Benzin anwenden wollen, jedoch iſt man davon zurückgekommen, da jener entſchieden 
den Vorzug verdient. Der Zuſatz von Waſſer oder Spiritus iſt aus dem Grunde 
vor dem Zuſatze von Firniß anzurathen, weil dadurch die Vermiſchung der einzelnen 
Theile mit dem letzteren erleichtert wird. 117 ſetzt man zuerſt Firniß von mitt⸗ 
lerer Conſiſtenz hinzu und verreibt ihn mit der in obiger Weiſe behandelten Farbe; 
nach und nach gibt man mehr und mehr von erſterem bei und verfährt damit ſo 
lange, bis die Druckfarbe in der erforderlichen Weiſe fertig if. Die Sorgfalt, welche 
hierbei nothwendig iſt, erfordert allerdings oft ziemliche Geduld, der Erfolg wird 
jedoch ſich nach dem Grade der letzteren richten. Würde man nicht in dieſer Weiſe 
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verfahren, ſo würden . Fc nt übrig bleiben und dieſe dann bei dem-Gebrauch 
der Farbe oft großen Nachtheil bereiten. =. 
: Hat man nun die Farbe bis zu einer gewiſſen dickeren Conſiſtenz verrieben, fo 
ſetzt man dünnen Firniß wieder hinzu, jedoch nicht etwa ſo viel, daß die erſtere ſo 
flüſſig wird, daß fie über den Stein hinläuft. Nach jedem neuen Zuſatze von Firniß 
iſt ein neues ſorgfältiges Durchreiben des Ganzen unbedingt nöthig. Die bis Hier: 
der fertige Farbe erſordert je nach dem En Gebrauche noch Beimiſchungen von 
Schmalz, ausgewaſchener Butter, Seife oder dergl., um fie fleifer oder ſtrenger zu 
machen. Werden dergleiche Ingredienzien beigemiſcht, ſo wird man immer gut thun, 
dieſelben vorher mit etwas erwärmtem Firniß für ſich zu verreiben. 

Schwierigkeiten und Hinderniffe beim Gebrauch der Druckfarben, zum Theil hers 
beigeführt durch die Einwirkung des Lichtes und der Luft auf die verſchiedenen 1 
trifft man häufig da an, wo man pe Arbeiten zu drucken hat, wozu mehr Zeit 
als die eines Tages erforderlich iſt. In einem ſolchen Falle iſt es wohl angezeigt, 
über Nacht die Farbe von dem Farbetiſch oder dem Farbebehälter zu entfernen und 
ſie in einem luftdicht verſchloſſenen Raume aufzubewahren bis zum Wiedergebrauche. 

Will man übriggebliebene Farbereſte für den Beane Gebrauch aufbewahren, fo 
wird man gut thun, wenn man dies in irdenen Gefäßen, nicht aber in zinnernen 
oder blechernen geſchehen läßt. Ferner iſt es hier rathſam, durch Ueberziehen der 

bemaſſe mit etwas Firniß eine vor dem Luftzutritt ſchützende Decke zu bereiten. 
ieſe Art der Conſervirung iſt vor der Ueberziehung mit Waſſer zu gleichem Behufe 
aus dem Grunde vorzuziehen, weil das Waſſer ſelbſt leicht fault und dadurch ſchädlich 
auf die darunter befindliche Farbe einwirkt. Ferner iſt es in keinem Falle die Güte 
der Druckfarben erhaltend und fördernd, wenn man ſie in Papier einwickelt, denn ſie 
werden bis zu einem gewiſſen Grade hin ſtets verändert werden. (Aus dem Litho- 
grapher nach der Lithographia, 1874 S. 145.) 


— 


Beitrag zu der Frage der Canaliſation und Berieſelung in England. 


In Leamington hat man ein vollſtändiges Canaliſationsſyſtem brody und 
jedes Haus mit Waterclofets verfehen. Lord Warwick hat den geſammten Ausfluß der 
Stadt auf 30 Jahre für die jährliche Pachtſumme von 9000 Reichsmark übernom⸗ 
men unter der Bedingung, daß ihm derſelbe zum höchſtgelegenen Punkte ſeiner Be⸗ 
figung in Geathcote, circa 2¼ Kilometer vom Endpunkte der Candle entfernt, hinge⸗ 
pumpt wird. Die bisher vorliegenden 3jährigen Erfahrungen über die Verwendung 
diefer von 25.000 Menſchen ſtammenden Abflußwäffer find durchaus 29400 85 

Jeden Morgen werden durch Dampfmaſchinen in 6 Stunden 22.700 Hektoliter 
(J½ Million Gallons) „Ausfluß“ anf die Farm gepumpt. Bei naſſem Wetter wird 
nahezu das doppelte Quantum geliefert. Es werden alljährlich 40 Mor mit 
Ryegras angeſäet und 40 Morgen umgebrochen, ſo daß 80 Morgen mit Ryegras 
beſtanden find. Im September ward bereits zum Sten Male dieſes Gras geſchnitten. 
Es wird zu 15 bis 25 Reichsmark pro Tonne (zu 1000 Kilo) an die Viehzüchter 
von Leamington und Umgegend verkauft. Jährlich werden 10 Schnitte zu 6 Tonnen 
pro Morgen zum Durchſchnittspreiſe von 20 Mark, alſo jährlich 1200 Mark pro 
Morgen erzielt. Nach anderen Nachrichten werden jedoch nur 8 Schnitte jährlich zu 
je 3½ Tonnen pro Morgen im Durchſchnitt gewonnen, was einen Jahresertrag von 
560 Mark entſpräche. Nach Ryegras werden gewöhnlich Saubohnen und Kohl an⸗ 
gepflanzt; auch Weizen iſt mit gutem Erfolg nachgeſäet. Der Boden wurde ſorg⸗ 
fältig geebnet und gewalzt und das Reſultat waren 23 bis 26 Hektoliter pro Mor⸗ 
gen; auch war nicht das Tant Zeichen des prophezeiten Mehlthaues zu erkennen. 

Die hervorragendſte Eigenthümlichkeit der ganzen Farm beruht in ihrer Kraft 
der Selbſtconſumtion und Fleiſchproduction. 40 Kühe werden gehalten, die Kälber 
alle aufgezogen und 26 Ochſen zum Weihnachtsmarkt gemäſtet. Es iſt erſtaunlich, 
mit welcher Begierde Pferde und Rindvieh das Ryegras von den Rieſelfeldern ver⸗ 
ſchlingen. Allerdings hält man darauf, daß einige Zeit vor der Maht die Berieſe⸗ 
lung eingeſtellt wird, und ſo iſt das Gras vollkommen rein und ohne den geringſten 
Beigeſchmack. Die Milch ward von Dr. Swete analyfirt, welcher fie ſehr gehaltreich 
und nicht im Mindeſten inficirt fand. (Vergl. 1874 211 220.) 
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Die Borurtheile gegen die Beriefelung- bei den Landwirthen find geſchwunden, 
und viele derſelben verſuchen ee deren Anwendung und zahlen dafür pro Morgen 
20 Mark. Die Farm liegt auf der Kreideformation und hat ſehr verſchiedenen Boden 

mit etwas durchläſſigem Untergrund. Weder die Luft noch die Feldfrüchte werden 

nach dem Urtheil zahlreicher Sachverſtändiger durch die Verieſelung verunreinigt. 
(Der Landwirth, 1874 482.) : 


se 


Abſorptionserſcheinungen der Ackererde. 


Eichhorn (Landwirthſchaftliche Jahrbücher, Bd. 4 S. 1) zieht aus feinen Ber 
ſuchen über Abſorptionserſcheinungen der Ackererde folgende Schlußfolgerungen: 

1. Die waſſerhaltigen Doppelſilicate der Thonerde und Kalkerde, wie der Chabafit 
und Stilbit, abſorbiren das Ammoniak aus einer Chlorammoniumlöſung und einer 
Löſung von phosphorſaurem Ammoniak ſehr ſtark. 

2. Nicht waſſerhaltige Doppelſilicate, welche durch Salzſäure nicht zerlegt werden, 
wie der Feldſpath, abſorbiren das Ammoniak nicht. Durch Salzſäure zerlegbare 
Silicate, wie der Leucit und die Hohofenſchlacke, nehmen etwas bedeutendere Mengen 
von Ammoniak auf. 

3. Durch Glühen verlieren die waſſerhaltigen Dyppelſilicate, wie der Chabaſit 
und der Phonolith, ihre abſorbirenden Eigenſchaften. Ebenſo konnte bei einem Lehm, 
der ziemlich viel Ammoniak aus einer Chlorammoniumlöſung aufnahm, durch Glühen 
desſelben oder Behandeln mit Salzſäure und Natronlöſung (Zerſtören der waſſerhaltigen 
Silicate) die Abſorptionskraſt desſelben faſt ganz aufgehoben werden. 
| 4. Durch Behandeln mit Kalkhydrat werden Silicate, wie der Feldſpath, unter 

Aufnahme von Waſſer und Kalk abſorbirend oder, wie der Leucit und Phonolith, 

ſtärker abſorbirend. ö : 

5. Der kohlenſaure Kalk abforbirt nur wenig Ammoniak aus Chlorammonium⸗ 
lung, etwas mehr aus einer Löſung von phosphorſaurem Ammoniak. 

6. Humusſaurer Kalk und Torf nehmen viel Ammoniak und Kali aus einer 
Shlorammonium- und Chlorkaliumlöſung auf. Es tritt dabei eine dem Ammoniak 
oder Kali äquivalente Menge Kalkerde in die Salzlöſung über. 

7. Reine Humusſäure und mit Salzſäure behandelter Torf nehmen aus einer 
Chlorammonium- oder Chlorkaliumlöſung zwar auch Ammoniak oder Kali auf, aber 
viel weniger als der humusſaure Kalk und der Torf. | : 

8. Das Chlor der Chlorammonium- oder Chlorkaliumlöſung wurde bei dieſen 
Verſuchen nicht aufgenommen; es findet ſich nach dem Verſuche in der Löſung wieder. 
und zwar beim Chabaſit, Stilbit und humusſauren Kalk zum Theil an Calcium ge- 
bunden und bei der Humusſäure und dem mit Salzſäure gereinigten Torfe zum Theil 
als freie Chlorwaſſerſtoffſäure. 

9. Die Phosphorſäure wird aus einer Löſung von phosphorſaurem Ammoniak 
durch Chabaſit und Stilbit ſehr ſtark aufgenommen. Ebenſo nimmt die Kreide aus 
einer ſolchen Löſung viel Phosphorſäure auf; dieſelbe vermehrt aber durch Zuſatz zum 
Chabaſit die Abſorptions kraft des letzteren nicht, weder in Beziehung auf die Phosphor⸗ 
ſäure, noch hinſichtlich des Ammoniaks. 

10. Aus Superphosphatlöſung wird die Phosphorſäure beſonders ſchnell auf⸗ 
enommen durch den humusſauren Kalk, weniger ſchnell aber vollſtändig durch ſauren 
ohlenſauren Kalk und Kreide. Andere Körper, wie Stilbit, Brauneiſenſtein, Kaolin 
und Humusſäure, ſcheinen die Phosphorſäure aus Superphosphailöſungen wenig oder 
gar nicht zu abſorbiren. 


— — — — 


Ueber die Retrogradation der Superphosphate. 


Millot hatte ſchon früher aus feinen Unterſuchungen geſchloſſen, daß die allmälige 
Abnahme an löslicher Phosphorſäure in den Superphosphaten mit genügender, ſelbſt 
mit überſchüſſiger Schwefelſäure durch die Bildung eigenthümlicher Phosphate der 
Thonerde und des Eiſenoxydes bedingt werde. Er theilt jetzt (Berichte der deutſchen 
chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 187) mit, daß ein Superphosphat, aus Koprolith der 
Ardennen bereitet, welches in friſchem Zuſtande alle Phosphorſäure in löslicher Form 
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enthielt, nad 2 Jahren nur noch 10 Proc. der Totalmenge an Phosphorſänre in 
{dati Zuſtande beſaß, während 90 Proc. unlöslich geworden Waren. Dieſes 
: Superphosphat wurde ſo lange mit heißem Wafſer außgegogeh, bis aller Uyps gelöst 
war; der Rildftand war alsdann von Kalk frei — ein eweis, daß weder Bi 
cam. noch Tricalciumphosphat Gerd 1875 215 256) entſtanden roar; er beſtand 
aus einem Gemenge ber beiden nenen iſenphosphate: Fe, O8, 2POt; und QF eq03, 8PO;. 
Es wird damit beſtätigt, daß die Retrogradati ewiffer Superphosphate durch die 
Bildung gewiſſer Eiſenphosphate bedingt iſt. | | 

5 onerde ſpielt gan dieſelbe Nolle, und bie aus Phosphaten des Lot-Departe- 
ment fabricirten Superp osphate retrogradiren ebenfalls ſehr bedeutend, allerdings 
etwas weniger als die der Ardennen, da die erſteren mehr Thonerde enthalten und 
die eigenthümlichen Aluminiumphos phate in Waſſer löslicher ſind als die entſprechenden 
Eiſenphosphate. — Die Anwendung von Thonerde ⸗ und Eiſenphosphat als Düng⸗ 
mittel (vergl. 1875 215 252) erſcheint hiernach doch ſehr bedenklich. 5 


Reibfläche für die ſogen. ſchwediſchen Zündhöolzer. 


Dieſelbe beſteht aus einem Anſtriche, welchen men durch Zuſammenmiſchen von 
9 Th. amorphem Phosphor, 7 Th. fein gefiebtem Schwefelkies, 3 Th. Plaspulver, 
1 Th. Leim oder Gummi und dem erforderlichen Waſſer bereitet. (Polytechniſches 
Rotizolatt, 1875 S. 110.) 


Ban Benac demonftrirte in einer der letzteren Sitzungen der Pariſer photo- 
tographiſchen Geſellſchaſt eine mit Oel geſpeiste Moderateurlampe, deren Brenner ſo 
eingerichtet iſt, da der Flamme ein Sauerſtoffſtrom unmittelbar an der Innenſeite 
geführt wird. Das hierdurch erzeugte Licht erweist ſich vollkommen ſtabil und iſt ſo 
intenſiv, daß die Leuchtgasflamme dagegen gelb erſcheint. Wenn leich das Licht dieſer 
Lampe eine geringere Activität zeigt, als vas durch brennendes agneſium erzeugte, 
ſo ſind große Gleichförmigkeit, Billigteit und leichte Anwendung große Vortheile, 
welche viele Photographen veranlaſſen dürften, ſowohl für Projectionsapparate, als 
anch für mene tier welche nicht beſonders raſch hergeſtellt werden ſollen, die 
egebene Beleuchtungsvorrichtung anzuwenden. (Photographiſche Correſpondenz, 
1875 S. 18.) — Eine Lampe, die mit einer Löſung von Naphtalin in Nac be 
Petroleum geſpeist wird, dürfte vorzuziehen ſein (vergl. 1870 196 510. 
Vereins deutſcher Ingenieure, 1874 S. 57). 


— 


Conſtantin's bleifreie Glaſur für gewöhnliche Töpferwaaren. 


Dem even Conſtantin in Breſt, welcher bereits vor einigen Jahren eine 
unſchädliche öpferglaſur durch Auftragen von tiefelfaurem Natron und Mennige, mit 
einem Zuſatz gepulverter Kieſelerde, erzeng! hat (vergl. 1874 211 488), iſt es neuer⸗ 
dings gelungen, eine vollkommen leifreie Glaſur von der Qualität, Dauer- 
haftigkeit un Unveränderlichkeit des Glaſes herzuſtellen. Die 84001 Th. gern dieſer 
Giaſur iſt folgende: 100 Th. kieſelſaures Natron von 500 B., 15 Th. gepulverter 
Quarz und 15 Th. Kreide von Mendon, oder die nämlichen Beftandtheile noch mit 
einem Zuſatz von 10 Th. Borax. Letzteres Element erhöht zwar in etwas die Fabri 
kationskoſten der Glaſur, trägt auf der anderen Seite zur Schmelzbarkeit ſowie zum 
glänzenden Ausſehen und zur Dauerhaftigkeit der Glaſur bei. Die erſtere Zuſammen⸗ 
ſetzung erfordert ein lebhafteres Feuer, wodurch das Töpfergeſchirr mehr dem Aus⸗ 
fehen des Steinzeuges ſich nähert. (Nach dem Bulletin de la Société d' Encourage- 
ment, März 1875 S. 108.) . P. 
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Raffination von Anthracen. 


Das Rohanthracen wird — nach Caspers' ies Patente (datirt 9. Mai 1873) 
— durch Preſſen fo weit als möglich von feinen A Beimengungen befreit, dann 
mit etwa feinem eigenen Gewichte Paraffinöl bei 120 bis 150 vermengt; der größte 
Theil der Beimengungen, wie Naphtalin, Phenol, Crefol u. ſ. w. geht in un 
während das Anthracen als Schlamm zu Boden ſinkt. Man zieht die Löſung ab, 
wäſcht den Bodenſatz mehreremal mit einem leichten Paraffindl (ſtets bei 150 oder 
einer niedrigeren Temperatur) und zuletzt mit Methylalkohol, preßt den ſorgfältig ge⸗ 
waſchenen Rückſtand und erhitzt ihn ſchließlich auf 1000, um ihn vollſtändig zu trocknen. 
ae reſultirende, trockene Product enthält 85 bis 90 Proc. bei 1900 ſchmelz endes 

racen. 

Eine weitere Reinigung dieſes Anthracens wird durch Schmelzen und Erhitzen 
desſelben bis auf 2050 zu Wege gebracht; das Product iſt eine dunkel grüne, 
kryſtalliniſche Maſſe, die 95 bis 97 Proc. Anthracen enthält. Sublimirt man ſchließlich 
dieſes zweite Product, ſo wird reines Anthracen in kleinen, weißen oder lichtgelben 
Schuppen erhalten. 

Enthält das Rohanthracen bei höheren Graden ſchmelzende Beimengungen, wie 
Chryſen, Pyren u. ſ. w., fo werden die Paraffinölwaſchungen bei folder Temperatur 
vorgenommen, daß das Anthracen in Löſung geht, während Chryſen u. ſ. w. zurück⸗ 
bleiben; Abkühlen der abgezapften Löſung auf 150 bringt das Anthracen zum Aus- 
ſcheiden, und die fernere Verarbeitung iſt dann, wie oben erwähnt. 


Neue Art der Brodbereitung. 


Cécil Schleſiſche landwirthſchaftliche Zeitung) ſchlägt zur Brodbereitung folgen ⸗ 
des Verfahren vor. Nachdem die Körner mit Waſſer gehörig gereinigt und gleich⸗ 
zeitig die tauben Hülſen entfernt find, werden fle mittels eines innen rauhen rotiren⸗ 
den Cylinders abgeſchält. Die abgehülsten Körner werden nun 6 bis 8 Stunden in 
einem dünnen Sauerteig bei 250 eingeweicht, durch Walzen zerquetſcht und in Teig 
en Dieſer wird dann wie gewöhnlich unter Zuſatz von Salz und Waſſer 
ver a en. 


„ 


Fleiſchanalyſen. 


Mene gibt (in den Comptes rendus) die Analyſen verſchiedener Stücke von 
Kalb⸗, Hammel» und Schweinefleiſch, wie dasſelbe in den Jahren 1873 und 1874 
in der Pariſer Fleiſchhalle verkauft wurde. 


1. Kalbfleiſch. 


Cotes Schul⸗ 
lette | ter 


Beſtandtheile 


Stickſtoff 0 0 0 0 ° e 7 
Kohlenſtofl „ . . 22,696 [21,100 22, 150 [20,394 22,516 20, 36618, 920 
Waſſerſtofflkl. I 7,984 8,470] 8,500 | 8,503 8,079 8,576} 5,098 


Sale 
Sauerſioff (Verluſt) . . 165,245 167,055 [64,982 166,113 165,230 [66,423] 74,920 
Phosphorſäure in der Aſche 
Waſſer „ ee 2 


69,660 75, 215 76,250 72,850 [72,660 |76,570/85,445 


Fette 7,420 6,185] 7,119 | 3,767 | 5,116] 3,621} 7,243 
Salze. . 1.775 1,075} 1,250 1,250 | 1,665 | 1,710; 0,092 
Albuminate . a es Se 1,525 1,492] 1,549] 0,912 | 1.333 2,007 0,500 
Nerven, Sehnen, Adern. 6,495 2,200] 1,815 7,500 | 6,716 3,088) 1,240 
Leimſubſtanz . : 14,125 }12,833 112,017 [13,721 [12,520 13,004] 5,470 
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2. Hammelfleiſch. 


Beſtandtheile Keule Schulter | Cotelette Hals 


nnn, d. 1,680 1,895 1,692 1,575 
Romney hs POV POH. 28,836 27,817 27,311 28,508 
Wafferoff . f 8,827 9,033 9,485 9,513 
Gee es hal HO 1,472 1,255 1,620 1,318 
Sauerſtoff (Berlufl) . . . . . . 59,285 60,000 59,892 59,086 
Phosphorſäure in der Ufde . . . 0,065 0,078 0,080 
Waſſer ene 75,500 15,700 74,528 
Wid es ek ed yeu anidhie lel Ze 8,765 9,026 8,515 
Albuminate M eech 3.825 4,138 3,250 
Nerven, Sehnen, Udern.. . . . . 10,283 9,746 11,542 
Bee) „are en ane dh 0,155 0,135 0,5°0 
Ga nett ‘ners Saul sd 1,472 1,255 1,575 


3. Schweinefleiſch. 


Stickſtof f. 2,303 2,520 2,160] 3,140 4.263 4,810) 1,777 
KohlenſtofJ. J33, 15034, 680 [32,575 34, 100 [37,372 [37,752 61,250 
Waſſerſtofl . 8,090 8,258 So 0,100 7,025 6,89 710,100 


ei ar 0,972) 1 0, 1 
Sauerftoff . . .. . . 155,385153,542 56, 53,520 


888 


Waffer » + «© . e |¢4,200]73,150 173,000 [6 62,580 159,725 9, 150 

Dale 2222 e . I . 690 8,425 8,650 8,682 8, 110 175,753 

alzze . I 0,972] 1,100] 0,955 6,417] 7,082] 5,982 

Albumi nate 2,900] 2,125 2,080 8,585 9,163 1,125 

Nerven, Sehnen, Adern . . 7, 150 6,000 110,460 11,210 [12,615 7,280 

Leim (Verluſt7) . 8, 118 9,200] 4,855 2,526 3,304 0,710 
Weinunterſuchung. 


Im Jahresbericht 1874 der önologiſchen Station zu Aſti (Berichte der deutſchen 
chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 257) gibt J. Macagno folgende Methode zur Bes 
ſtimmung von Glycerin und Bernſteinſäure im Wein. Ein Liter Wein 
wird mit friſch bereitetem Bleiorydhydrat digerirt und mit demſelben im Waſſerbade 
abgedampft. Nach Zuſatz einer weiteren kleinen Menge von Bleioxyd zieht man mit 
abſolutem Weingeiſt aus, behandelt die weingeiſtige Löſung mit Kohlenſäure, filtrirt 
vom gefällten Bleicarbonat und erhält dann beim Eindunſten faſt reines Glycerin. 
Die mit Alkohol extrahirten Bleiſalze werden mit einer 10proc. wäſſerigen Löſun 
von Ammoniumnitrat ausgekocht, die Löſung durch Schwefelwaſſerſtoff enibleit, n 
dem Wegkochen des Schwefelwafferſtoffes genan mit Ammoniak nentralifirt und durch 
Eiſenchlorid gefällt. In dieſer Weiſe fol alle Bernſteinſäure als Eiſenſalz erhalten 
werden. Nach der Verbrennung des Salzes wird aus dem Eiſengehalt die Bernſtein⸗ 
fäure berechnet. Nach dieſem Verfahren fand ſich in verſchiedenen Weinen 5 bis 6 
pro Mille Glycerin und 1 bis 2 pro Mille Bernſteinſäure. Bei größerem Alkohol- 
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gehalt wurde im Allgemeinen auch 1 7 Gehalt an den . beiden S 
gefunden. Zur Beſtimmung des Gerbſtoffes ſchlägt E. Graſſi sor, die mit 

geiſt verſetzte Flüſſigkeit durch Aetzbarit zu fällen. Wird der Niederſchlag mit gee 
fätti selene bee Salmial oder Ammoniumnitrat erwärmt, ſo bleibt nach dem 
Erkalten nur Bariumtannat elöst. Letzteres wird in verdünnter Schwefelläure 
gelöst und der Gerbſtoff in dieser Löſung durch Kaliumpermanganat titrirt. Die 
nur 1 pro Mille ſtarke Permanganatlöfung iſt bezüglich ihres Wirkungswerthes empi⸗ 
riſch auf ein käufliches Tannin titrirt. Graſſi verbindet dieſe Beſtimmung mit 
einer Beſtimmung des Weinfarbſtoffes, doch ſtimmen die berechneten Neſultate nicht 
mit der angegebenen Titerſtellung des Permanganates überein. 


Prüfung des Aethers auf einen Alkoholgehalt. 

P. Stefanelli (Lo sperimentale, vol. XXVI) ſchlägt vor, den zu prüfenden 
Aether mit etwas Anilinviolett zu ſchüttein, wobei alkoholfreier Aether fi nicht färbt; 
0,01 Alkohol gibt bei nicht zu dünner Schicht noch eine deutliche Färbung. Nach 
einer Angabe von Prateſi kann auch Anilinroth verwendet werden. Ein geringer 
Gehalt des Aethers an Waſſer oder Eſſigſäure iſt ohne Einfluß; man thut aber beſfer, 
den Aether zuerſt mit etwas entwäſſertem Kaliumcarbonat zu ſchütteln. Das von 
Reghini d'Olleggio zu dieſer Prüfung e Jalappenharz iſt auch bei 
geringem Alkoholgehalt des Aethers ebenſo wenig löslich wie in reinem Aether und 
fängt erſt bei hohem Alkoholgehalt des Aethers (15 bis 20 Proc.) an, ſich in der 
Flüſſigleit zu löſen. 


Ueber Aufbewahrung der Butter. 


5 ift auf der Milchverſuchsſtation Thun ein Berſuch angeſtellt worden 
(Milchzeitung, 1874 S. 1050). Gleich große Mengen der gleichen Butter 


aufgeſtellt: wurden ranzig in Tagen: 
im Zimmer bei 150 1 
in unge Milchkammer bei 120 | 4 
daſelbſt in kaltem Waſſer 13 
„ unter Waſſer 15 


„ in eine Schale eingeknetet und 
leicht mit Salz beſtreut 


Herſtellung der Copir⸗Tintenſtifte; von C. H. Viedt. 


Man kann die in dieſem Journal (1875 215 190) erwähnten Stifte in der 
Weiſe herſtellen, daß man aus geſchlämmtem Graphit, fein gepulvertem Kaolin (Por⸗ 
zellanthon) und einer ſehr concentrirten Löſung von waſſerlöslichem Blauviolett⸗Anilin 
(oder anderen waſſerlöslichen Anilinfarben) eine dicke Paſta herſtellt, welche mittels 
einer kleinen Preſſe in 10 Em. lange und 3 bis 4 Mm. dicke Stangen geformt wird. 
Nach dem Trocknen find dieſelben zum Gebrauch fertig. Statt des Thones dürfte es 
ſich vielleicht empfehlen, Gummi arabicum als Bindemittel zu nehmen. Die Ber- 
hältniſſe der einzelnen Theile wird man leicht herausfinden. 


Berichtigung. 


Im vorigen Band von Dingler's polytechn. Journal iſt zu leſen: 
S. 555 Z. 16 und 17 v. o. „von Stickſtoff⸗Sauerſtoff⸗ Verbindungen“ 
ſtatt „von Stidftoffe und Sauerſtoſf⸗Verbindungen.“ 
In dieſem Hefte S. 55 Z. 19 v. u. „2002“ ſtatt „C02.“ 


Druck um Verlag der J. 6. Cotta ſchen Buchhandlung in Augsburg. 
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Unterfuchungen über Heftigheit und Elaftisitat der Gonftructions- 
BERNER: ; von Proſeſſor B. B. S hi urſton. 


Mit Abbildungen und Taf. A und B. 


(Fortſetzung von S. 10 dieſes Bandes.) 


Verſuche über die Feſtigkeitsverhältniſſe der Metalle. 


Die beigefügte Tafel B enthält in analoger Weiſe wie bei den 
Hölzern die durch die Thurſton'ſche Torſionsmaſchine erhaltenen Dia: 
gramme über die Feſtigkeit und die Elaſticitäts⸗Eigenſchaften der Metalle. 

Die außerordentliche Verſchiedenheit dieſer beiden Gruppen von 
Conſtructionsmaterialien ſpringt aus den Diagrammen ſofort in die 
Augen; dennoch finden ſich auch gewiſſe Aehnlichkeiten in den Curven, 
welche aus dem analogen Verhalten beider Materialien entſpringen. Die 
Holzer haben eine Structur, welche in hervorragendem Grade, ſowohl durch 
die Vertheilung der Subſtanz, als auch durch die Action der widerſtehenden 
Molecularkräfte, von derjenigen der Metalle verſchieden iſt, welch letztere 
in beiden Beziehungen einen bedeutend höheren Grad von Homogenität 
beſitzen. Holz beſteht aus einem Aggregat ſtarker, ganz oder nahezu 
parallel liegender Faſern, welche einen verhältnißmäßig ſchwachen ſeit⸗ 
lichen Zuſammenhang beſitzen, daher, ſobald derſelbe zerſtört iſt, das 
ganze Stück die Natur eines Faſer⸗Bündels mit ſchwachem Draht an⸗ 
nimmt. Die Metalle hingegen ſind von Natur homogen, ſowohl in der 
Structur, als auch in der Vertheilung und Intenſität der Molecular⸗ 
kräfte. Gut bearbeiteter und gleichmäßig angelaſſener Gußſtahl beiſpiels⸗ 
weiſe iſt gleichmäßig ſtark und von vollkommen identiſcher Structur nach 
allen Richtungen hin, und es iſt daher ſelbſtverſtändlich, daß die Dia⸗ 
gramme ſolcher Metalle einen viel ruhigeren und regelmäßigeren Verlauf 
zeigen wie diejenigen der Holzſorten. Sobald aber das Metall der 
faſerigen Structur ſich annähert, findet auch eine bemerkenswerthe Ueber⸗ 
einſtimmung mit den Curven der Hölzer ſtatt — ſo ſpeciell bei ſehni⸗ 
gem Schmiedeiſen, bei welchem die durch ungenügendes und 
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Aushämmern der Luppe zurückgebliebenen Schlackentheilchen zwiſchen den 
Walzen zu langen Fäden ausgeſtreckt werden und die ſeitliche Cohäſion 
im gewalzten Barren unterbrechen. 

Dasſelbe findet bei den kohlenſtoffarmen Stahlſorten (low steels) 
ſtatt, bei welchen ſich in Folge des geringen Mangangehaltes, der faſt 
nothwendig durch die Armuth an Kohlenſtoff bedingt wird, Luftblaſen 
im Ingot bilden, bei der ſpäteren Verarbeitung nicht mehr zuſammen⸗ 
ſchweißen und ſchließlich zu langen mikroſkopiſchen oder auch ſichtbaren 
Capillarröhren ausgezogen werden. In Folge dieſer faſerigen Structur 
findet man denn auch, ganz analog dem Verhalten der Hölzer, eine 
kleine Depreſſion der Curve unmittelbar hinter der Elaſticitätsgrenze, als 
Beweis mangelnder Homogenität. 

Einen weſentlichen Unterſchied der Metalle von der organiſch ge 
wachſenen Subſtanz bildet die Anweſenheit innerer Spannungen. Wäh⸗ 
rend letztere durch die Action innerer molecularer Kräfte aufgebaut 
werden, welche wohl nie das Gleichgewicht der Molecüle unter einander 
ſtören können, wird bei den Metallen durch Anwendung äußerer 
Kräfte den Partikeln eine beſtimmte Lage aufgedrängt, bei welcher eben⸗ 
ſowohl Gleichgewicht als auch die Anſpannung der inneren Cohäſions⸗ 
kraft bis zur äußerſten Grenze herrſchen kann. Dadurch iſt es auch 
wohl erklärlich, daß große Maſſen ſpröden Metalles ohne jede äußere 
Veranlaſſung nur durch exceſſive innere Spannungen — „falſche 
Spannungen“, wie ſie der Praktiker nennt — zum Bruche kommen 
können, während auch bei geſchmeidigem Metall die äußere Widerſtands⸗ 
fähigkeit jedenfalls beträchtlich vermindert wird. 

Die Vermeidung der inneren Spannung durch langſames Abkühlen 
gegoſſener Metalle, und die Entfernung beſtehender Spannung in ge⸗ 
hämmertem oder gewalztem Metall durch Glühen und darauf folgendes 
langſames Abkühlen desfelben (ſogen. Ausglühen, annealing) find wohl 
bekannt und die dabei ſtattfindende Action iſt nach den früheren Er⸗ 
klärungen ſelbſtverſtändlich. Begreiflich iſt dabei auch, wie ſich durch die 
Annahme des inneren Gleichgewichtzuſtandes die äußere Form des 
Stückes verzieht, wie ſich dies ſo oft in unangenehmer Weiſe beim 
Adouciren, bezieh. Härten von Gußeiſen und Stahl bemerkbar macht. 

In gleicher Weiſe kann auch bei zähen und geſchmeidigen Metallen 
die innere Spannung dadurch entfernt werden (nach Johnſon's Ver⸗ 
fahren, Journal of the Franklin Institute, 1836/37), daß das Stück 
nach Anwärmen auf eine hohe Temperatur bis zur EClaſticitätsgrenze 
belaſtet wird und dann langſam abkühlt. Auch durch einfaches An⸗ 
ſpannen bis zur Elaſticitätsgrenze ohne gleichzeitige Erwärmung läßt 
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ſich ein großer Betrag der inneren Spannungen entfernen, indent bier: 
durch die Partikeln in extreme Spannungslagen verſetzt werden und 
dann beim Nachlaſſen der Spannung leichter in ihre natürliche Gleich⸗ 
gewichtslage zurücktreten können. Der bedeutende Einfluß diefer That⸗ 
ſache auf die Widerſtandsfähigkeit des Materiales, welche bis jetzt den 
Forſchern auf dieſem Gebiete entgangen zu ſein ſcheint, tritt in einigen 
Diagrammen deutlich hervor. 
Nachdem nun, wie eben bemerkt, durch Anſpannen des Stückes 
bis zur Elaſticitätsgrenze die inneren Spannungen größtentheils aufge⸗ 
hoben werden, ſo iſt klar, daß ſich der Einfluß derſelben auf das 
Diagramm vor dieſem Punkte zeigen muß, und eine nähere Unterſuchung 
der auf Tafel B befindlichen Curven ergibt auch in der zur Elaſticitäts⸗ 
grenze auffteigenden Partie der Spannungslinie ein ſicheres Kennzeichen 
für die Exiſtenz innerer Spannungen. Während nämlich bei homogenem 
und ſpannungsfreiem Material die Linie nahezu gerade vom Nullpunkte 
bis zu dem die Elaſticitätsgrenze bezeichnenden — zur Abſciſſenachſe 
concaven — Bogen aufſteigt, zeigt dieſer Theil des Diagrammes bei 
ſpannnngsbehaftetem Material eine gegen die Abſciſſenachſe convere 
Krümmung, deren größere oder geringere Abweichung von der durch 
nachfolgendes Entlaſten des Probeſtückes erhaltenen „elaſtiſchen Linie“ 
ein directes Maß des Betrages der vorhandenen inneren Spannung 
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Zu den einzelnen Proben ſelbſt Übergehend, wurde zunächſt das 
Verhalten von Schmiedeiſen unterſucht, welches in den Curven 
6, 1, 22 und 100 in der unteren Hälfte der Tafel B dargeſtellt iſt. 
Als Ergänzung der Diagrammlinien dienen die Holzſchnitte Fig. 5 bis 7 
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welche das Ausſehen des Probeſtückes nach den beiden Bruchflächen dar: 
ſtellen; Fig. 5 von Nr. 1, Fig. 7 von Nr. 22 und Fig. 6 von einem 
Eiſen, deſſen Diagrammlinie in die Tafel nicht aufgenommen wurde, 
das aber nahezu mit der Qualität, welche die Curve 6 gab, überein⸗ 
ſtimmt. 

Zur Erklärung der Tafel B ſei nur noch hinzugefügt, daß die 
Curven wieder, wie bei den Hölzern, von dem rechts liegenden Null⸗ 
punkt ausgehen, daß die Abſciſſen die Größe der Verdrehungen, ſowohl 
in Winkelgraden als in Procenten der Faſerverlängerung angeben, und 
die Ordinaten die Größe des Torſionsmomentes. Dasſelbe iſt auf der 
rechten Seite der Tafel in Fußpfund engliſch und in Meter⸗Kilogramm 
angegeben, während auf der linken Seite der experimentell ermittelte, 
entſprechende Betrag abſoluter Spannung in Pfund pro Quadratzoll 
engliſch, ſowie in Kilogramm pro Quadrat⸗Millimeter beigefügt iſt. 

Das Probeſtück Nr. 6, aus einer vorzüglichen Qualität engliſchen 
Eiſens, gibt zunächſt raſch nach und erfordert nur 6,91 M.⸗Kilogrm. 
(50 Fußpfd.) für eine Verdrehung von 5°, wird dann aber ſteifer, ſobald 
die ſo klar angedeuteten inneren Spannungen aufgehoben ſind, und er⸗ 
reicht bei 6° ſchon einen Widerſtand von 8,30 M.⸗Kilogrm., bei welchem 
Punkte, auf der Tafel mit a bezeichnet, die Elaſticitätsgrenze erreicht iſt (ent⸗ 
ſprechend einer abſoluten Spannung von 12,65 Kilogrm. auf 1 Qu.⸗Mm.). 
Die nächſten 3° verurſachen keine Erhöhung des Widerſtandes, woraus 
hervorgeht, daß das Eiſen, welches ſich ſchon als nicht homogen in Bezug 
auf Spannung erwieſen hatte (durch die in der Biegung der auffteigen- 
den Linie angedeuteten inneren Spannung), auch in Bezug auf Structur 
von mangelhafter Homogenität iſt. Nach den erſten 9° der Verdrehung 
ſteigt der Widerſtand ſtetig bis zu einem Maximum, das unmittelbar 
vor dem bei 2500 beginnenden Bruche erreicht wird, bis bei 285° Ver⸗ 
drehung der Bruch vollkommen iſt. Die größte Faſerverlängerung, deren 
Werth proportional der bei den gewöhnlichen Feſtigkeitsmaſchinen beobach⸗ 
teten Querſchnittsverminderung an der Bruchſtelle iſt, beträgt 69 Proc.; 
der Maximalwiderſtand, unmittelbar vor dem beginnenden Bruche, er⸗ 
gibt ſich mit 41,7 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm. Nahe dieſer Endſpannung 
ward das Probeſtück (beim Punkte d hinter 2200) vollkommen entlaſtet, 
wobei der Stift zur Abſciſſenachſe des Diagrammes zurückkehrte, aber 
nur eine ſehr geringe Rückwärtsbewegung gegen den Nullpunkt der 
Abſciſſenachſe machte — zum Zeichen der geringen in dem Probeſtücke 
übrig gebliebenen Elaſticität. Bei der Wiederaufnahme der Spannung 
und nachdem das Probeſtück vor der Entlaſtung einige Zeit unter Span⸗ 
nung geblieben war, zeigt ſich eine Erhöhung des Widerſtandes — ein 
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Phänomen, das durch weitere Experimente ſpäter noch genauer erläutert 
werden ſoll. | 

Was endlich das Ausſehen des Bruches betrifft, fo zeigt das mit 
Nr. 6 nahezu identiſche Probeſtück Nr. 16 (Holzſchnitt Fig. 6) die gute und 
zähe Qualität des Materiales an, gleichzeitig aber auch durch die Riſſe 
und ausgebrochenen Stellen die mangelhafte Homogenität, welche aus 
dem Diagramme fo dewtlid hervortritt. 


Das Probeſtück Nr. 1, eine der beſten amerikaniſchen Marken, 
auf dieſelbe Weiſe unterſucht, zeigt zunächſt in der Anfangslinie des Dia⸗ 
grammes durch die gerade Form der aufſteigenden Linie vollkommene 
Freiheit von inneren Spannungen, zeigt aber geringere Homogenität 
der Structur, indem es nach Ueberſchreitung der Elaſticitätsgrenze noch 
eine Verdrehung von 6° geftattet, ehe ſich der Widerſtand erhöht. In 
dem übrigen Verhalten ſtimmt es ziemlich mit dem früher unterſuchten 
engliſchen Eiſen Nr. 6 überein, ergibt jedoch, beim Entlaſten hinter dem 
Verdrehungswinkel von 210° im Punkte e, eine größere Elaſticität wie 
das erſtere. Der Weg des rückgehenden Stiftes iſt hier nahezu der 
zwiſchen 40 und 45° Verdrehung gebildeten Linie parallel, und es ſtellt 
ſich hiermit zum erſtenmale die Thatſache graphiſch dar, daß die Claſti⸗ 
cität thatſächlich unverändert bleibt, bis zum Beginn des Bruches, wie 
dies ſchon früher aus den Verſuchen Wertheim's u. A. abgeleitet 
werden konnte. Die Bruchfläche iſt im Holzſchnitt Fig. 5 dargeſtellt. 

Die Curve 22 des Diagrammes ſtellt ein ausnahmsweiſe rei 
nes, mit äußerſter Sorgfalt hergeſtelltes Schmiedeiſen dar, welches 
alle anderen Probeſtücke desſelben Materiales bei weitem übertrifft, ſeiner 
koſtſpieligen Herſtellung halber jedoch für gewöhnlich nicht in den Handel 
kommt. Die Homogenität in Bezug auf innere Spannungen wird durch 
das gerade Aufſteigen zur Elaſticitätsgrenze ſowie durch den hierzu faſt 
parallelen Weg des unter den verſchiedenſten Verdrehungswinkeln bei 
Entlaſtung zurückgehenden Stiftes nachgewieſen; die Homogenität in 
Bezug auf Structur zeigt ſich in der unmittelbaren und außerordentlich 
gleichmäßigen Spannungszunahme ſofort nach Ueberſchreitung der Clafti- 
citätsgrenze, welche bis zum Bruche bei 358° fortdauert.* Die große 
Dehnbarkeit, um 120 Proc. der urſprünglichen Faſerlänge, ſowie die 
hohen Widerſtandswerthe geben dieſem Material eine außerordentliche 
Fähigkeit zum Aufnehmen von Stößen, wie ſie eben als Widerſtands⸗ 
arbeit aus der Fläche des Diagrammes beſtimmt wird. 


* Die Schlußpartie der Curve 22 iſt, wie aus den beigeſchriebenen Ziffern der 
Torſionswinkel erſichtlich, von 2400 an mit verkürzten Abſciſſen gezeichnet. 
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Die abſolute Feſtigkeit in Kilogrm. pro 1 Q.⸗Mm. beträgt an der Ela» 
ſticitätsgrenze 16,87 und vor dem Bruche 46,50; das Ausſehen des ge⸗ 
brochenen Stückes iſt oben im Holzſchnitt Fig. 7 dargeſtellt und beſtätigt 
die Angaben des Diagrammes. 

Nr. 100 endlich iſt die Curve eines Probeſtückes aus ſchwediſchem 
Schmiedeiſen, welches ſich beſonders durch ſeine außerordentliche 
Dehnbarkeit auszeichnet, indem es zwar ſchon bei 2200 zu brechen be⸗ 
ginnt (da von hier an der Widerſtand abnimmt), aber erſt bei 360° 
definitiv abbricht. Im Uebrigen gleicht das Schmiedeiſen den Marken 1 
und 6, erreicht die Elaſticitätsgrenze bei 13,87 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm. 
und einen Maximalwiderſtand (die Bruchgrenze) von 37,72. 


Verſuche mit Stahl. Die Verſuche mit kohlenſtoffarmen Stabl- 
ſorten (mit ½ bis 5/, Proc. Kohlenſtoff), ſpeciell durch den Beſſemer⸗ 
und Siemens⸗Martin⸗Proceß erzeugte, find in der oberen Hälfte 
der Tafel B dargeſtellt. Die Curven gleichen im Allgemeinen den mit 
Eiſen erzielten, obgleich die Stahlſorten eine größere Reinheit beſitzen, 
dafür aber ſtets mit einer gewiſſen Porofitdt behaftet find, welche, wie 
oben gezeigt, einen ähnlichen Einfluß wie die Unreinigkeiten ausübt. 
Die Elaſticitäts⸗ und Bruchgrenze liegt jedoch bedeutend höher; auch zei⸗ 
gen die weichen Sorten eine bedeutende Dehnbarkeit, ſo daß zur Auf⸗ 
nahme von Stößen, für welche die Widerſtandsarbeit — gemeſſen 
durch die Fläche des Diagrammes — maßgebend iſt, kein beſſeres Ma⸗ 
terial gefunden werden kann. In dieſer Beziehung kann eine Verglei⸗ 
chung der Diagramme ſehr wohl den Maßſtab abgeben, inwieweit die 
Preisdifferenzen verſchiedener Materialien gerechtfertigt ſind, beſon⸗ 
ders die Betrachtung der Widerſtandsarbeit bis zur Elaſticitätsgrenze, 
welche bei Aufnahme von Stößen hauptſächtlich in Betracht kommt. 

Nr. 98 iſt vom Kopfe einer engliſchen Beſſemer⸗Stahlſchiene 
(aus Cumberland ⸗Erzen erblaſen) abgeſchnitten; es enthält nahezu 
0,4 Proc. Kohlenſtoff, erreicht die Elaſticitätsgrenze bei 18,56 Kilogrm. 
pro 1 Qu.⸗Mm., den Maximalwiderſtand bei 2100 Verdrehung mit 
47,45 Kilogrm. und bricht ſchließlich bei 2830 mit einer Faſerverlängerung 
um 80 Proc., entſprechend einer Querſchnittsverminderung auf 55,6 
Proc. bei einer gewöhnlichen Zerreißprobe. 

Nr. 76 iſt Siemens -⸗Martin⸗Stahl aus amerikaniſchen (Lake 
Superior- und Jron Mountain-) Erzen und enthält beiläufig ebenſoviel 

* Die Fortſetzung der Curve von 270 bis auf 3600 iſt in der Tafel B zwischen 


den Ordinaten von 180 und 2700 eingefügt und mit „swedish iron terminal“ be- 
zeichnet. 
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Kohleuſtoff wie der vorhergehende Stahl Nr. 98. Etwas mehr Phos: 
phor gibt größere Härte, höhere Elaſtieitätsgrenze und etwas verminderte 
Dehnbarkeit. Die Elaſticitätsgrenze wird erreicht bei 22,00 Kilogrm. 
pro 1 Qu.⸗Mm.; die Maximalſtärke iſt. faſt ebenſo groß wie beim vor: 
hergehenden. Die Verlängerung beträgt ſchließlich 66 Proc. — Wenn 
dieſer Stahl nicht durch große Kälte mehr afficirt wird wie Nr. 98, ſo 
könnte er dieſem für Schienen und auch für andere Verwendungen vor⸗ 
gezogen werden. 


Nr. 67 iſt etwas kohlenſtoffreicherer (gleichfalls nach dem 
Siemens⸗Martin⸗Verfahren erzeugter) Stahl; derſelbe iſt weniger ho⸗ 
mogen wie die beiden früheren und zeigt größere Stärke, höhere Elaſti⸗ 
citätsgrenze, aber weniger Dehnbarkeit. Seine Widerſtandsarbeit iſt 
ſehr nahe dieſelbe wie bei Nr. 98 und 76. Die Elaſticität aller dieſer 
Stahlſorten ſcheint ziemlich die gleiche. Die Dehnbarkeit von Nr. 67 
wird durch ſeine Verlängerung um 40 Proc. gemeſſen. 

Hier bietet ſich auch (auf Taf. B bei 67 d hinter 1500) ein an⸗ 
deres Beiſpiel der Erhöhung der Elaſticitätsgrenze. Das Stück ward 
24 Stunden unter Maximalſpannung gelaſſen, und hierauf die Bean⸗ 
ſpruchung gänzlich aufgehoben. Bei Erneuerung derſelben zeigte ſich 
eine merklich vergrößerte Widerſtandskraft. 

Nr. 69 amerikaniſcher Beſſemerſtahl, enthält ca. 0,5 Proc. 
Kohlenſtoff. In Folge deſſen zeigt ſich auch hier vergrößerte Härte, 
höhere Elaſticitätsgrenze und Stärke, aber Abnahme der Dehnbarkeit 
und Widerſtandsarbeit. Die Elaſticitätsgrenze wird bei 27,42 Kilogrm. 
pro 1 Qu.⸗Mm. erreicht. Das Maximum von 59,06 Kilogrm. bei 133° 
Verdrehung. Größter Torſionswinkel 1500, Verlängerung der Faſern 
24 Proc. 


Nr. 85, auf der unteren Hälfte der Tafel B, iſt das Beiſpiel einer 
merkwürdigen Modification, welche keine Analogie mit einem anderen 
der unterſuchten Metalle aufweist. Das Diagramm ſcheint gleichzeitig 
vollkommenſte Homogenität in Bezug auf innere Spannungen, und auf⸗ 
fallenden Mangel an Homogenität der Structur anzudeuten. Die 
Elaſticitätsgrenze wird wahrſcheinlich bei a mit 23,2 Kilogrm. pro 1 
Qu.⸗Mm. Spannung erreicht, dann aber ſteigt die Curve plötzlich und 
anſcheinend ganz regelmäßig bis nahe an ihr Maximum bei 16°, um 
dasſelbe endlich nur mehr langſam anſteigend bei 130° Verdrehung 
mit 42,18 Kilogrm. zu erreichen. Größte Verlängerung der äußeren 
Faſern 23 Proc. Die Widerſtandsarbeit bei der Elaſticitätsgrenze iſt 
bedeutend höher wie bei gewöhnlichem Eiſen, ſo daß dieſes Metall in 
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vieler Beziehung mit Stahl concurriren könnte. Seine Elaſticität, wo 
immer unterſucht, ſcheint conſtant zu bleiben. 

Dieſes eigenthümliche Probeſtück war „kalt gewalztes“ Eiſen 
(vergl. 1873 209 414). Es iſt wahrſcheinlich durchaus nicht frei von 
inneren Spannungen, aber dieſelben ſind ſymmetriſch um die Achſe ver⸗ 
theilt und vollkommen gleichförmig in jeder concentriſchen Cylinderfläche, ſo 
daß der Effect (ſpeciell für Wellen) jener der vollkommenen Homoge⸗ 
nität iſt. Die anſcheinend große Mangelhaftigkeit der Homogenität in 
Bezug auf Structur erklärt ſich leicht durch Unterſuchung der W 
Stücke, welche eine äußerſt faſerige Structur aufweiſen. 


Werkzeugſtahl (tool steel) unterſcheidet ſich chemiſch vom kohlen⸗ 
ſtoffarmen Stahl (low steel) durch größeren Kohlenſtoffgehalt und 
nahezu vollkommene Reinheit, und wird durch Einſchmelzen von Cement⸗ 
ſtahl, oder von reinem Schmiedeiſen mit etwas Manganeiſen oder drgl. 
und Kohle im Tiegel gewonnen. Da er mehr Kohlenſtoff enthält, ſo 
iſt es auch leichter, durch Einführung von Mangan eine größere Homo⸗ 
genität zu ſichern und alle üblen Einflüſſe des etwa vorhandenen Schwe⸗ 
fels vollkommen zu entfernen. Durch den Mehrgehalt an Kohlenſtoff 
wird der Stahl härter und weniger dehnbar und da die Reduction der 
Dehnbarkeit in höherem Maße ſtattfindet wie die Vermehrung der Stärke, 
ſo wird die Widerſtandsarbeit vermindert. 

Die Verarbeitung der Werkzeugſtähle iſt eine beſſere als die der 
früher beſprochenen Gußſtahlſorten; ſie werden in kleinen Ingots gegoſſen, 
ſtatt im Walzwerk unter dem Hammer geſtreckt, und ſind daher freier 
von der Unregelmäßigkeit der Structur, welche ſich bei anderen Stahlſorten 
findet. Eine weitere Folge des höheren Kohlenſtoffgehaltes iſt die Fähig⸗ 
keit des Stahles, ſich härten zu laſſen. Harter Stahl iſt jedoch immer ſpröde 
und zerbrechlich, indem das Härten auf Koſten der Dehnbarkeit geſchieht. 

Der Effect der Vermehrung des Kohlenſtoffgehaltes auf die Zugfeſtigkeit 
des Stahles wird ſehr beeinflußt durch die gleichzeitige Anweſenheit anderer 
Elemente. Für guten ungehärteten Stahl pflegt jedoch Verf. die Zugfeſtig⸗ 
keit annähernd nach folgender Formel zu beſtimmen: Z = 60000 
＋ 70 000 C, wobei 2 die Zugfeſtigkeit in Pfund pro Quadratzoll 
engliſch und C den im Stahl enthaltenen Procentſatz von Kohlenſtoff 
bedeutet. Reducirt auf Kilogramm und Quadrat: Millimeter lautet die 
Formel: Z = 42 + 49 C. 

Die mit Werkzeugſtahl vorgenommenen Verſuche find auf der un⸗ 
teren Hälfte von Tafel B dargeſtellt und zwar, der Deutlichkeit halber, 
von der Abſciſſe des Verdrehungswinkels 180° an aufgetragen. 
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Nr. 58 iſt ein engliſches Fabrikat, bekannt unter dem Namen 
„deutſcher Tiegelgußſtahl (german crucible steel).” Hier hat die Größe 
der inneren Spannungen das Diagramm ſo beeinflußt, daß die Elaſti⸗ 
citätsgrenze ganz verwiſcht ijt. Beiläufig kann für dieſelbe 14½ Vers 
drehung genommen werden, wo der Widerſtand gleich iſt 25,31 Kilogrm. pro 
1 Qu.⸗Mm. Dieſer Stahl iſt homogen in der Structur und entwickelt 
ſchließlich einen Widerſtand von 67,5 Kilogrm. Die Widerſtandsarbeit 
iſt augenſcheinlich geringer wie bei den weicheren Sorten, wird hingegen 
auch von den nächſten kohlenſtoffreicheren und beſſeren Marken über⸗ 
troffen. Der Kohlenſtoffgehalt ſchwankt zwiſchen 0,60 bis 0,65 Proc., 
die ſchließliche Verlängerung iſt 4,5 Proc. 

Nr. 53 iſt ein engliſcher, zweimal raffinirter Stahl 
(double shear steel) von ausgezeichneter Structur, aber ſchwächer und 
weniger ſtoßkräftig wie der vorhergehende. Schließliche Verlängerung 
der äußeren Faſern 3 Proc. ö 

Nr. 41 und 61 ſind beſter engliſcher Werkzeugſtahl; erſte⸗ 
rer wurde geprüft, wie er vom Barren abgeſchnitten war, der zweite 
vorher ſorgfältig nachgelaſſen. Dabei zeigte ſich als Folge ver⸗ 
minderte Stärke und Widerſtandsarbeit. Bei Nr. 41 ift die Elaſti⸗ 
citätsgrenze nicht beſtimmbar; dieſelbe ſcheint ſowie für Nr. 61 bei 27,41 
Kilogrm. zu liegen. Der Kohlenſtoffgehalt iſt ſehr nahe 1 Proc. Der 
Querſchnitt würde ſich durch Spannung um 5 Proc. reduciren. 

Nr. 70 iſt amerikaniſcher Federſtahl (spring steel), etwas 
hart aber von ausgezeichneter Widerſtands fähigkeit. Er unterſcheidet 
ſich von Nr. 41 hauptſächlich durch die bedeutend höhere EClaſticitäts⸗ 
grenze, was möglicherweiſe dadurch verurſacht wurde, daß das Material 
raſcher abkühlte, nachdem es die letzten Walzen verlaſſen hatte. Für 
einen abſolut genauen Vergleich müßten entweder alle Probeſtücke 
gleichmäßig ausgeglüht, oder auf ganz genau denſelben Grad nach⸗ 
gelaſſen werden. 

Nr. 71 und 82: Amerikaniſcher Werkzeugſtahl mit circa 
1,15 Proc. Kohlenſtoffgehalt. Nr. 71 hat die Elaſticitätsgrenze bei 
48,50 Kilogrm., ſcheint aber in Folge Mangels an Mangan heterogene 
Structur zu haben. Beide Marken zeigen geringere Widerſtandsarbeit 
und ſind daher weniger gut geeignet für Meiſel, Geſteinsbohrer und 
andere Werkzeuge, welche Schlägen unterworfen ſind, als für ſonſtige 
Werkzeugſtähle. Die größte Verlängerung der Faſern beträgt nur 1,3 
reſp. 3 Proc. f 

Die Diagramme werden wieder in vollkommener Weiſe durch die 
Bruchſtücke ergänzt. Holzſchnitt Fig. 8 ſtellt das abgebrochene Probe⸗ 
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ſtück Nr. 68 dar, Fig. 9 die Marke Nr. 58, endlich Fig. 10 die Bruch⸗ 
flächen von Nr. 71, als feinſter Werkzeugſtahl. 


Die glatte Oberfläche von Nr. 68 (welches ein analoges Muſter 
wie das dem Diagramme 69 entſprechende iſt) und der reine, charakteriſtiſche 
Bruch (etwas ähnlich dem Eiſen Nr. 22, Holzſchnitt Fig. 7) zeigen beide 
deſſen Natur vollkommen an — erſteres die Stärke und Gleichmäßigkeit 
der Structur, letzteres die Feſtigkeit. Es mag als Typus für die kohlen⸗ 
ſtoffarmen Stahlſorten gelten. Nr. 58 (Fig. 9) hat ſelbſt mehr wie 
Nr. 68 (Fig. 8) ſeine urſprüngliche glatt polirte Oberfläche behalten; 
der Bruch iſt viel unregelmäßiger und eckiger. Der Riß, welcher ſeitlich 
am Hals herunterläuft, zeigt die Verwandtſchaft mit dem raffinirten 
Stahl, welcher in Folge ſeiner lamellenartigen Zuſammenſetzung viel 
öfter dieſen Effect der Spannung zeigt. Nr. 58 liegt augenſcheinlich 
zwiſchen den weichen Sorten, wie Nr. 68, und den Werkzeugſtählen, welche 
durch Nr. 71 (Fig. 10) repräſentirt ſind. Bei letzterem Probeſtück haben 
die Bruchſplitterung und die Bruchfläche ein wunderbar gleiches Korn, 
welches die Vortrefflichkeit des Materiales beweist. Die vor der Prüfung 
abgedrehte und polirte Oberfläche blieb vollkommen unverändert. 

Durch Beobachtung der gebrochenen Stücke können auf dieſe Weiſe 
ſelbſt Eigenſchaften, welche nicht aus dem Diagramme hervorgehen, von 
dem geübten Beobachter erkannt werden. 


Gußeiſen. Die betreffenden Diagramme beginnen auf Tafel B 
vom Verdrehungswinkel 100° als Nullpunkt und find von gewöhnlichem 
Gußeiſen und von hämmerbarem Gußeiſen (malleable iron) erhalten. 

Nr. 23 und 24 repräſentiren gutes dunkelgraues Gießerei⸗ 
Roheiſen von Pennſylvanien; Nr. 25 hellgraues Roheiſen und 
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Rr. 30 ſehr gutes weißes Lake anperior-⸗Holzkobhlen⸗Eiſen. 
Segteres iſt außerordentlich hart und fleif; der Widerſtand ſteigt ſehr 
genau mit dem Verdrehungswinkel, bis es zuletzt raſch abſpringt unter 
timer Spannung von über 42 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm.; größte Ber: 
längerung 0 Proc. Trotz dieſes außergewöhnlich hohen Widerſtandes 
iſt es klar, daß dieſes Material für gewöhnliche Verwendung werthlos 
wäre wegen feiner Sprödigkeit, außer für vollkommen ruhige Belaſtung. 

Die thatſächliche Streckung der äußeren Partikeln iſt ziemlich die⸗ 
ſelbe bei allen drei Marken; ſie ſind ausgezeichnete Exemplare ihrer 
Gattung und weſentlich beſſer wie gewöhnliche Roheiſenſorten. 

Nr. 37 iſt ein hämmerbares (adoucirtes) Gußeiſen, aus der 
außerordentlich guten Eiſenſorte Nr. 30 hergeſtellt, deren Bruch in 
Fig. 13 erſichtlich iſt. Der Proceß des Adoucirens beſteht bekannter⸗ 
maßen in Entkohlen des aus gutem kohlenſtoffarmen weißen Roheiſen 
hergeſtellten Gußſtückes durch Contact mit Eiſenoxyd oder anderem ent⸗ 
kohlenden ſogen. Cementirpulver. Wenn dieſer Proceß in gewöhnlicher 
Weiſe durchgeführt wird, nach vorhergegangenem Schmelzen des Roh⸗ 
eiſens im Cupolofen in Berührung mit dem Brennmaterial und etwas 
Zuſchlag, ſo erhält man ein Metall, wie es durch Nr. 37 illuſtrirt iſt, 
welches die Stärke von Gußeiſen behält, aber größere Dehnbarkeit 
erlangt. 

Die Probe Nr. 30 — das Material, aus welchem Nr. 37 durch 
Adouciren hergeſtellt wurde — gab 7° nach bis zur Bruchgrenze, während 
Nr. 37 erſt nach 390 Verdrehung mit einer Maximalverlängerung von 
2 Proc. brach. Unter der Vorſicht des Schmelzens in einem Gasofen 
und größerer Sorgfalt bei der Entkohlung wird noch ein beſſeres 
Product erzielt, welches in Nr. 35 dargeſtellt iſt. Dasſelbe iſt in 
jeder Beziehung dem Schmiedeiſen viel ähnlicher, hat eine hohe Elaſticitäts⸗ 
grenze, über 14 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm., und bricht erſt nach 168° 
Verdrehung bei einer Maximal⸗Verlängerung von 35 Procent; es iſt 
zwar nicht ſo homogen, aber ebenſo ſtark und faſt ſo zähe wie ein gutes 
Schmiedeiſen. Dieſes Metall iſt jedenfalls in vielen Fällen, wo com⸗ 
plicirte Formen zu geben ſind, ebenſo gut aber bedeutend billiger wie 
Schmiedeiſen. Der Bruch dieſer Probe von beſonders gutem hämmer⸗ 
baren Eiſenguß iſt in Fig. 11 dargeſtellt und zeigt die große Aehnlichkeit 
mit Schmiedeiſen in dem ebenen gleichförmigen Bruch normal zur Achſe 
und den ſchraubenfoͤrmig verdrehten Faſern. 

Fig. 12 ſtellt die Bruchflächen von Nr. 33 dar und iſt ein Probe⸗ 
ſtück ähnlich dem Nr. 37. Der verhältnißmäßige Mangel an Dehnbar⸗ 
keit, die weniger regelmäßige Structur und weniger vollkommene Um⸗ 
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wandlung treten deutlich hervor. Fig. 13 iſt ein ausgezeichnetes Muſter 
von dem mit Nr. 30 bezeichneten weißen Roheiſen. Die Bruchoberfläche 
hat die allgemeine Erſcheinung von gebrochenem Werkzeugſtahl. Die 
Farbe und Textur ſind jedoch entſcheidend, und ſelbſtverſtändlich fehlt das 
eigentliche „Stahlkorn“. Fig. 14 ſtellt das dunkelgraue Roheiſen Nr. 23 
dar. Farbe, körnige Structur und grobes Korn ſind markant, und 
Niemand kann in der Erſcheinung des Probeſtückes diejenigen allgemeinen 
Charakteriſtiken verkennen, welche durch das Diagramm gegeben ſind. 


Fig. 11. Fig. 12. 


Andere Metalle. Die Diagramme (ausgehend vom Nullpunkte) 
zeigen in Nr. 87 Kupfer, in Nr. 88 Zinn und in Nr. 89 Zink, aus 
gegoſſenen, vom Verfaſſer ſorgfältig ausgeſuchten Muſtern (geformt und 
gegoſſen im Stevens⸗Inſtitut) und beweiſen die ungeheure Ueberlegenheit 
von Eiſen und Stahl über die anderen Metalle. Sie nehmen alle 
Setzungen bei den geringſten Spannungen an, paſſiren die Elaſticitäts⸗ 
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grenze bei einem unbeſtimmbaren, aber e ſehr niederen 
Bunkt und befigen eine geringe Feſtigkeit. 

Zink Nr. 89 zeigt durch die Regelmäßigkeit felder Curve eine e ſehr 
gleichmäßige Structur. Es vermehrt ſeinen Widerſtand gegen Verdrehung 
ſehr gleichmäßig bis zu 500, wo es eine Maxnimalfeſtigkeit von 7,59 
Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm. erreicht. Es verliert, ſobald der Bruch be⸗ 
ginnt, ſeine Spannung ebenſo regelmäßig, wenn auch raſcher, wie es 
dieſelbe erlangt hat, und der Bruch iſt complet bei 630. Der Widerſtand 
iſt ausnehmend klein, unfähig zur Aufnahme weder ſtatiſcher noch 
dynamiſcher Kräfte; die Dehnbarkeit iſt im Maximum 4 Procent. 

Zinn Nr. 88 zeigt ausnehmend ſchwachen Widerſtand, aber große 
Dehnbarkeit. Das Stück war ausgezeichnet, ſowohl in Qualität des 
Metalles als in feſter Structur, wie es durch den Zinnſchrei während 
der Beanſpruchung in der Probirmaſchine und durch den feinen, glatten 
und reinen Bruch bezeugt wurde. Die Curve iſt ähnlich wie bei Zink, 
hat aber eine viel größere Ausdehnung; die Elaſticitätsgrenze iſt ganz 
unbeſtimmbar. Das Diagramm zeigt vollkommene Homogenität, und der 
Maximalwiderſtand wird bei 2400 Verdrehung mit 4,01 Kilogrm. pro 
1 Qu.⸗Mm. erreicht. Der Bruch tritt ſehr ſucceſſive ein und wird voll⸗ 
kommen bei 3550. Trotz dieſer großen Dehnbarkeit bewirkt die geringe 
Haltbarkeit doch nur mäßige Widerſtandsarbeit, übertrifft aber dennoch 
hierin Zink, obwohl letzteres die nahezu doppelte Widerſtandsfähig⸗ 
keit hat. 

Kupfer Nr. 87 — ebenſo wie das jetzt beſprochene Zink und 
Zinn — in naſſem Sand gegoſſen (auf Taf. B: cast copper - green 
sand), fand ſich im Bruch durch große Poroſität von denſelben ver⸗ 
ſchieden. Dadurch ward es bedeutend geſchwächt. Die Curve gleicht der 
vom Zink, iſt aber plötzlich bei 46° abgebrochen; erreicht das Maximum 
früher wie Zink, nämlich bei 290 Verdrehung mit 7,59 Kilogrm. pro 
1 Qu.⸗Mm. Spannung, genau ſoviel wie bei Zink. Die Dehnbarkeit iſt 
1½ Proc., die Widerſtandsarbeit etwas kleiner wie bei Zink. Die 
Elaſticitätsgrenze iſt ſchwer zu beſtimmen und wurde annähernd bei 11/,0 
mit 2,74 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm. angenommen. 

Nr. 134 iſt dieſelbe Kupferſorte, aber in einer cee 
Sandform gegoſſen (cast copper - dry sand). Die auffällige Differenz 
in der Stärke beider Proben iſt wahrſcheinlich nicht blos durch die von 
den Dämpfen der naſſen Form herrührenden Poroſität, welche bei dem 
letzten Muſter ganz fehlt, ſondern auch durch die langſamere Abkühlung 
hervorgerufen. Hier iſt die Elaſticitätsgrenze nahe bei 13 Verdrehung 
mit 3,79 Kilogrm. erreicht, das größte Moment bei 21° mit 5,80 M.: 
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Kilogrm., entſprechend 7,21 Kilogrm. Spannung. Die Widerſtandsarbel 
iſt viel größer wie beim vorhergehenden, und die größte Verlängerung 
2,6 Proc. In Allem überragt es das erſte Muſter, woraus zu ſchließen 
iſt, daß Kupfer — und wahrſcheinlich alle feine Legirungen — womög⸗ 
lich in trockenem Sand gegoſſen werden ſollen, um Dichte und Stärke 
zu ſichern. 

Nr. 141 geſchmiedetes Kupfer (forged copper). Das Probes 
ſtück, ein Quadratſtab von 26 Mm., wurde aus einem Barren von 
90 Mm. Breite und 19 Mm. Dicke Ausgehämmert. Das auffallendſte 
iſt hier die große Dehnbarkeit, welche jedes andere bis jetzt unterſuchte 
Metall bei weitem übertrifft, und im Betrag viele Male ſo groß iſt wie 
beim gegoſſenen Metall. 

Die Elaſticitätsgrenze, obwohl nicht genau beſtimmbar, wird ſehr 
raſch erreicht. Vergleicht man ſeine elaſtiſche Linie mit dem urſprüng⸗ 
lichen Theile der Curve, ſo zeigt ſich, daß ſchon die kleinſte Kraft eine 
Setzung hervorbringt, welche anderen Metallen gegenüber ſehr groß iſt. 
Die Curve ſteigt ſehr regelmäßig und ſucceſſive zu einem Maximum, das 
jedoch erſt bei 4500 mit 20,24 Kilogrm. pro 1 Qu.⸗Mm. Spannung er⸗ 
reicht wird. Der Bruch tritt erſt nach 5430 Verdrehung ein; die größte Ver: 
längerung beträgt 210 Proc., indem die am meiſten verlängerten Faſern 
ſchließlich das 3, fache ihrer urſprünglichen Länge haben; es würde dies 
einer Reduction des Querſchnittes auf 0,323 beim Bruch durch Spannung 
entſprechen. Die Widerſtandsarbeit iſt ganz unbedeutend innerhalb der 
Elaſticitätsgrenze, hat aber einen hohen Betrag bis zur Grenze des 
Bruches. Dies ſtimmt ganz mit der Kenntniß des Materiales überein, 
wie ſie jeder Handwerker aus der Erfahrung ableitet. Hier jedoch finden 
wir einen completen Bericht über ſeine Eigenthümlichkeiten, von dem 
Materiale ſelbſt mit beſtimmten und genauen Maßen geſchrieben. 


Allgemeine Schlüſſe. Die beigegebene Tafel B, welche die 
authographiſchen Diagramme aller Nutzmetalle enthält, bezeugt zur Ge⸗ 
nüge die Fülle und Genauigkeit, mit welcher deren Eigenthümlichkeiten 
ſich graphiſch darſtellen laſſen, und die Bequemlichkeit, mit welcher ſie 
unter Anwendung einer einfachen Probirmaſchine ſtudirt werden können. 

Eine Vergleichung der hier erhaltenen Reſultate mit denen, welche 
bei der gewöhnlichen Feſtigkeits⸗Probirmaſchine auf ſo unverläßliche Weiſe 
erhalten werden, wird die vollkommene Anwendbarkeit dieſer Methode 
auch zur Beſtimmung des Benehmens des Metalles unter Spannung 
zeigen. Wenn man die ausnehmend ſchön, nach Verſuchen auf einer 
Feſtigkeitsmaſchine zuſammengeſtellten Curven von Knut Styffe ftudirt, 
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bemerkt man fofort die Aehnlichkeit mit den vorliegenden autographiſchen 
Curven und erkennt, daß eine volllommene Uebereinſtimmung der Ne 
ſultate zu erhalten iſt, wenn man eine Vergleichung beider Syſteme an⸗ 
ſtellt, und daß keine Bruchtheorie richtig ſein kann, welche nicht beide be⸗ 
rückſichtigt. | 


Das hier angenommene conftante Verhältniß zwiſchen dem Torſions⸗ 
widerſtand und der abſoluten Feſtigkeit der Metalle — überhaupt der 
homogeneren Materialien — iſt im Allgemeinen baſirt auf einer Ver⸗ 
gleichung der hier erhaltenen Refultate, mit denen von Eiſen unter der 
Spannungsprobe durch den Verfaſſer beſtimmten, und iſt beſtätigt durch 
Vergleichung der Reſultate anderer Experimentatoren mit denſelben 
Marken. N 


Probiren innerhalb der Elaſticitätsgrenze. Für den 
Werth der Conſtructionsmaterialien iſt es gewöhnlich am wichtigſten, das 
Verhalten innerhalb der Elaſticitätsgrenze zu beſtimmen. 

Die Ingenieure neigen ſich immer mehr der Anſicht zu, daß 
jedes Stück, das zu einer wichtigen Conſtruction verwendet wird, 
vor dem Gebrauch probirt werden fall, damit fein Sicherheitscoefficient 
genau bekannt werde. Es iſt ſchon ganz gebräuchlich geworden, Stangen 
auf eine beſtimmte Beanſpruchung zu unterſuchen und zurückzuweiſen, 
wenn ſie unter derſelben eine zu große bleibende Setzung annehmen. Die 
hier beſchriebene Methode geſtattet dieſe Probe mit vollkommener Sicher⸗ 
heit. Die Claſticitätsgrenze tritt innerhalb der erſten zwei oder drei 
Grade auf, und es kann, wie gezeigt, das Probeſtück 100 oder ſelbſt 200 
mal ſoviel verdreht werden, bevor es feinen Maximalwiderſtand erreicht, 
und ſelbſt noch weiter, bevor wirklich der Bruch beginnt. Es iſt daher 
vollkommen ſicher, beiſpielsweiſe das Conſtructionsglied einer Brücke, bis 
zur Elaſticitätsgrenze zu probiren und dann erſt der Conſtruction ein⸗ 
zufügen — mit der Gewißheit, daß feine Fähigkeit der Widerſtands⸗ 
leiſtung ohne jede Beſchädigung beſtimmt und die etwa früher vorhandenen 
Spannungen entfernt worden ſind. Der autographiſche Bericht der Probe 
könnte zu jeder Zeit als ein Beweis vor Gericht deponirt werden (wie 
das Indicator⸗Diagramm einer Dampfmaſchine), wenn irgend eine Frage 
betreffs der Verbindlichkeit des Lieferanten für einen Unfall auftauchen 
ſollte, als ein Beweis für die vollkommene Erfüllung des Contractes. 
Eine beſondere Maſchine wurde für dieſen Zweck vom Verfaſſer con⸗ 


ſtruirt. 
(Fortſetzung folgt.) 
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Achtpferdige horizontale Bampfmafchine. 


Mit Abbildungen auf Taf. II [b/3). 


Die in Figur 1 in der Anſicht, und Fig. 2 und 3 im Horizontal: 
und Querſchnitte (nach dem Engineer, December 1874 S. 468) dar⸗ 
geſtellte Dampfmaſchine zeigt eine von der General Engine and Boiler 
Company in London patentirte eigenthümliche Diſpoſition, welche Auf⸗ 
merkſamkeit verdient. Wie aus dem Schnitte erſichtlich, beſteht nämlich 
der Dampfcylinder, ſammt vorderem Deckel, Kreuzkopfführung und den 
beiden Schwungradwellenlagern aus einem einzigen Stück, das alle Stöße 
der Maſchine direct und ſicher aufnimmt, dabei aber gleichzeitig äußerſt 
leicht und compact hergeſtellt werden kann. Die Herſtellung dieſes wenn 
auch großen, doch ziemlich einfachen Gußſtückes kann bei der Maſſen⸗ 
erzeugung einiger weniger Muſter, wie ſie hier beabſichtigt wird, keine 
Schwierigkeiten verurſachen, und das größte Riſico beim etwaigen Miß⸗ 
glücken des großen Gußſtückes wird weitaus aufgewogen durch die 
weſentliche Erſparung an bearbeiteten Flächen und Dichtungen, welche 
ſich hier erzielen läßt. 

Nachdem nämlich auch das cylindriſche Schiebergehäuſe für einen 
entlafteten Kolbenſchieber mit dem Dampfcylinder aus einem Stücke und 
vorn geſchloſſen iſt, ſo beſteht die einzige Dichtungsfläche in dem — 
Cylinder und Schieberkaſten gemeinſchaftlich abſchließenden — Deckel, 
und die ganze Montirungsarbeit der Maſchine beſchränkt ſich auf das 
Anziehen der acht Schrauben, von denen vier den vor dem Cylinder an⸗ 
gegoſſenen Fuß und je zwei die beiden Lager mit dem Fundamente ver⸗ 
binden. 

Auch die übrige Einrichtung der Maſchine iſt, wie aus der Anſicht 
in Fig. 1 hervorgeht, von äußerſter Einfachheit. Um die gekröpfte Welle 
zu erſparen, ſind die zwei maſſiven Schwungräder innerhalb der Lager 
angeordnet und durch einen Bolzen verbunden, an welchem die Schub⸗ 
ſtange angreift; das Gewicht der bewegten Maſſen iſt diametral dem 
Kurbelzapfen gegenüber in den Schwungrädern ausbalancirt. Das Ex⸗ 
center endlich erhält, gemeinſchaftlich mit der Speiſepumpe, ſeine Be⸗ 
wegung von einem Zapfen, der in das ſcheibenförmig ausgeſchmiedete 
Ende der Schwungradwelle eingeſetzt iſt, und das Droſſelventil wird, 
durch directe Verbindung mit einem ſchnell laufenden Federregulator, 
der wechſelnden Arbeitsleiſtung entſprechend regulirt. 
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MiGecorge’s Schiffsmaſchinen-Begulntor. 
Mit Abbildungen auf Taf. II (d /]. 
Nach dem Engineer, Januar 1875 S. 13. 


Die Regulatorſpindel AA (Fig. 4) empfängt mittels einer Schnur⸗ 
rolle S ihren Antrieb und nimmt dabei eine mit verſtellbaren Wind⸗ 
flügeln verſehene Scheibe R (Fig. 5) ſo lange bei ihrer Umdrehung mit, 
als der Widerſtand der Spiralfeder f größer iſt wie der Luftwiderſtand, 
welcher ſich der Bewegung der Scheibe R entgegenſetzt. Sobald ſich je: 
doch die Geſchwindigkeit der Spindel vermehrt, bleibt die Scheibe hinter 
der Spindel zurück, bewegt ſich dadurch auf dem Gewinde der Spindel A 
nach auswärts und verſtellt mittels der Schubſtange E in leicht erſicht⸗ 
licher Weiſe das Droſſelventil, reſp. die Expanſion. Bei nachlaſſender 
Geſchwindigkeit wird dann wieder die Scheibe R durch den Druck der 
Feder f auf dem ſteilen Gewinde zurückgedrängt und der urſprüngliche 
Füllungsgrad wieder hergeſtellt. Die Dispoſition geſtattet ohne irgend 
welche Modification ſowohl horizontale als verticale e der Re⸗ 
gulatorſpindel. Fr. 


Molſ's Brei-Heffel-Syftem. 


Mit einer Abbildung auf Taf. II Ia. b /A]. 


Die bekannte Magdeburger Maſchinenfabrik und Keſſelſchmiede von 
R. Wolf liefert in neueſter Zeit unter dem Namen „Dreikeſſelſyſtem“ eine 
Combination von Röhrenkeſſeln und gewöhnlichen Walzenkeſſeln. Dieſes 
Syſtem beſteht aus einem einfachen Cylinder als Mittelkeſſel und aus 
zwei ſeitlich liegenden Röhrenkeſſeln, welche behufs leichterer Reinigung 
von Keſſelſtein mit ausziehbarem Rohrſyſtem conftruirt find. Die drei 
Keſſel communiciren einerſeits durch entſprechende ſchmiedeiſerne Stutzen 
mit einem querliegenden Vorwärmer, durch welchen geſpeist wird, und 
welcher als Schlammſack wirken ſoll, während andererſeits die Dampf⸗ 
räume der Röhrenkeſſel mit dem Mittelkeſſel, welcher das Dampfent⸗ 
nahmsventil trägt, durch Compenſationsrohre verbunden ſind. Die Führung 
der Züge iſt durch die eingetragenen Zahlen und Pfeile aus der Zeichnung 
in Fig. 6 erſichtlich. 

Dieſe Keſſelconſtruction ſtrebt, gleich dem Dupuis⸗Keſſel (be: 
ſchrieben 1874 213 13) an, die Vortheile des Röhrenkeſſels ohne deſſen 
Nachtheile zu gewähren. Das Dreikeſſelſyſtem ſchafft den namentlich bei 
variabler Dampfentnahme ſo wichtigen großen Waſſerraum und gewährt 
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den weiteren Vortheil gegenüber gewöhnlichen Röhrenkeſſeln, daß der durch 
die Rohre gebotene Zugsquerſchnitt hier, weil zwei Rohrſyſteme vor: 
handen, ausreichend groß gemacht werden kann. 

Das Keſſelſyſtem dürfte ſonach in vielen Fällen gewöhnlichen Röhren⸗ 
keſſeln unbedingt vorzuziehen ſein; daß es aber im Allgemeinen weſent⸗ 
liche Vortheile gegen andere Keſſelſyſteme bieten ſoll, ſcheint dem Ref. 
nicht zweifellos. Jedenfalls kommt es ſehr theuer; ſo koſtet laut Preis⸗ 
blatt z. B. ein Keſſel von 60 Quadratmeter, für 6 Atmoſphären Ueber⸗ 
druck und etwa 7300 Kilogrm. ſchwer excluſive Armatur 7050 Mark. 
Auch dürfte das Herausziehen des Röhrenſyſtems behufs Reinigung von 
Keſſelſtein in der Praxis doch einige Schwierigkeiten ergeben. 

Einem Proſpect der Firma R. Wolf entnehmen wir vergleichende 
Verdampfverſuche, welche der Magdeburger Verein für Dampfkeſſelbetrieb 
mit verſchiedenen Keſſelſyſtemen vorgenommen hat. Unter dieſen heben 
wir vorerſt jenen mit einem Dreikeſſelſyſtem hervor. Hierbei wurde 7 
Tage und 7 Nächte geheizt, und verdampfte 1 Kilogrm. Braunkohlen 
aus der Grube Maria bei Atzendorf (mit 4124 Calorien) 3 bis 3,18 
Kilogrm. Waſſer von 29° bei ca. 4 Atmoſphären Dampfſpannung. 
Dieſes Reſultat iſt ein ganz gutes, wurde aber mit anderen Keſſeln ge⸗ 
wöhnlicher Conſtruction auch erzielt. Der Verdampfverſuch wurde mit 
geſchloſſenem Mannloch während des Betriebes gemacht; doch iſt ein 
auffallendes Ueberkochen, wenn auch nicht ausgeſchloſſen, ſo doch nicht 
anzunehmen, da die Verdampffläche aller drei Keſſel ziemlich groß wird. 
Intereſſant iſt die Beobachtung, daß dieſelbe Kohle, genäßt verfeuert, 
nur 2,7 Kilogrm. verdampfte (vergl. 1873 210 233). 

Die weiters angeführten, vom genannten Verein gemachten Ver⸗ 
dampfproben haben in Folge der kurzen Verſuchsdauer keinen Werth. 
Die Verſuche dauerten, gerechnet vom Moment der Dampfentwickelung, 
nur 1½ bis 2 / Stunden und wurden hierbei nur 300 bis 500 Pfund 
Kohle verbrannt — alſo kaum hinreichend, um den Roſt einmal ordent⸗ 
lich zu beſchicken. Dieſe Umſtände erklären auch die ſonſt unbegreiflichen 
Reſultate, daß der Cornwallkeſſel 4,6 und ein ſogen. Gegenſtromkeſſel 
nur 3,66 Kilogrm. Waſſer verdampfte, wobei mit weſtphäliſcher Kohle 
(Zeche Court bei Kamen; 8542 Calorien) gefeuert wurde. 

Wären dieſe Reſultate richtig, ſo herrſchte in jener Zuckerfabrik, wo 
die Verſuche vorgenommen wurden, die reinſte Kohlenverwüſtung. Es 
iſt ſehr zu bedauern, daß dieſe Verdampfverſuche nicht ſorgfältiger durch⸗ 
geführt wurden, da ſich ohnedies ſelten Gelegenheit zu ſolchen bietet. 

C. L. 
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Bampfheffel von Armand Girard in Paris. 


Mit Abbildungen auf Taf. II (b /I. 


Figur 7 zeigt einen Dampfkeſſel, welcher eigentlich als ein um⸗ 
mauerter Field’ fder Keſſel zu bezeichnen iſt und gegenüber dieſem nur 
den Vortheil bietet, den Dampf zu trocknen, oder wenigſtens den Dampf⸗ 
raum und die Keſſeloberfläche vor Abkühlung zu ſchützen. Die Um⸗ 
mauerung iſt nämlich derart angeordnet, daß die heißen Gaſe den ganzen 
Keſſel umſpülen müſſen, ehe dieſelben in den Schornſtein treten. (Revue 
industrielle, 1874 S. 261.) L. 


Mier's Gourenzihler. 


Mit Abbildungen auf Taf. II (a/4). 


Das hier vorliegende Inſtrument wurde erſt vor Kurzem patentirt, 
und auf der vorjährigen Ausſtellung in South⸗Kenſington, London, zum 
erſtenmale in die Oeffentlichkeit gebracht. Dasſelbe zeichnet ſich ſowohl 
durch die originelle Art, die Geſchwindigkeitsänderungen erſichtlich zu 
machen, als auch in der allgemeinen Anordnung vortheilhaft aus, und 
ſoll mit Hilfe der Figuren 8 und 9 (Iron, Januar 1875 S. 137; En- 
gineering, Februar 1875 S. 120) kurz beſprochen werden. 

Die Bewegung der Maſchine oder des Motors, deſſen Geſchwindig⸗ 
keitsänderungen erſichtlich gemacht werden ſollen, wird mittels der Welle 
a und b und zwar von letzterer durch ein Schraubenrädchen auf die 
verticale Spindel A übertragen, welche hierdurch in raſche Rotation ver⸗ 
ſetzt wird. Indem nun der untere Theil der Spindel A mit einem 
breiten Schraubengang verſehen iſt, welcher die Wandungen des dieſe 
Spindel umgebenden Gefäßes s nahezu berührt, fo iſt es klar, daß durch 
die raſche Umdrehung der Schrauben die in dem Gefäße enthaltene 
Flüſſigkeit nach abwärts getrieben wird und in Folge deſſen in den 
zwei Röhren B, welche mit dem Gefäße s communiciren, hinaufſteigt. 
Je raſcher die Spindel rotirt, deſto höher wird der Waſſerſtand in den 
Röhren B fteigen, umgekehrt aber bei entgegengeſetzter Bewegung der 
Spindel 4, deſto tiefer herabſinken. Auf dieſe Weiſe iſt das Mittel ge⸗ 
geben, ſowohl die jeweilige Tourenzahl, als auch die dabei ſtattfindende 
Bewegungsrichtung der Maſchine zu conſtatiren, und es muß hervorge⸗ 
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hoben werden, daß gerade der letztere Punkt bei den gewöhnlich ge⸗ 
bräuchlichen Tourenzählern noch niemals Beachtung gefunden hat. 

Es iſt nun leicht erſichtlich, wie der wechſelnde Flüſſigkeitsſtand in 
dem rechts befindlichen Rohre B durch einen Schwimmer, deſſen Auf⸗ 
hängeſchnur über entſprechende Rollen geführt wird, die Verſtellung des 
Zeigers auf einer graduirten Scale bewirkt, wobei die eine Hälfte der 
Scale, mit Ahead bezeichnet, den Vorwärtsgang, Astern den Rückwärts⸗ 
gang angibt. Das zweite Rohr B enthält gleichfalls einen Schwimmer, 
welcher einen Stift zur graphiſchen Fixirung der Geſchwindigkeitsände⸗ 
rungen über einen vorübergeführten Papierſtreifen auf und ab bewegt. 
Die Bewegung dieſes Papierſtreifens kann ohne weiteres von der An⸗ 
triebswelle a abgeleitet werden, und bedarf keines Uhrwerkes, nachdein 
die Höhe der Ordinaten dadurch nicht beeinflußt wird und auch die 
Richtigkeit des Geſammtbildes nur eine geringe Beeinträchtigung erleidet. 

| R. 


Ueber das Gragvermogen der Sorderfeile; von Proſeſſor 
Gufau Schmidt.“ 


In der beigegebenen Tabelle über das Tragvermögen der Förder⸗ 
ſeile ſind die Angaben über die Stärke des Drahtes und des Seiles, 
über die Seilconſtruction, das Gewicht pro Meter Seil und den Preis 
pro 100 Kilogrm. dem Preiscourante der k. k. Drahtſeilfabrik in Przibram 
entnommen, dagegen die Angaben über den kleinſten Aufwickelungs⸗ 
radius r und über die Tragfähigkeit auf folgende Weiſe ermittelt. 

Der Berechnung iſt die Vorausſetzung eines ſehr guten Eiſendrahtes, 
z. B. ſteyriſchen Drahtes von Fiſcher, mit einer abſoluten Feſtigkeit 
von A= 56 Kilogrm. pro Quadrat⸗Millimeter (690 Wiener Centner 
pro Quadratzoll) zu Grunde gelegt, wie er in Oeſterreich und Deutſch⸗ 
land gewöhnlich zu Förderſeilen verwendet wird. Eine höhere Feſtigkeit 
bis zu 60 Kg. kommt ſelten vor, häufiger eine geringere bis zu 50 Kg. 

Bei ſolchem Draht mit A — 56 pflegt man eine totale Anſpruch⸗ 
nahme 8 == 24 Kg. pro Qu.⸗Mm. zu geſtatten, d. h. man geht bis nahe 


zur Elaſticitätsgrenze, die mit = angenommen werden kann. Dieſe to: 
tale Anſpruchnahme beſteht aus der Biegungsſpannung, die wir 


* Vom Verfaſſer gefälligſt eingeſendeter Separatabdruck aus den Mittheilungen 
des Architekten- und Ingenieur⸗Vereins in Böhmen, 1875 S. 111. 
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mit o = 16 Kg. pro Qu.⸗Mm. annehmen, und aus der Dehnungs⸗ 
ſpannung, angenommen s = 8 Kg. pro Qu.⸗Mm., 
zuſammen 8 = o + s = 24 Kg. 


Schlägt man daher vorerft die Biegungsſpannung o von der abfo- 
luten Feſtigkeit ab, fo ergibt ſich B = A — o = 40 Kg. pro Dus Mm. 
als Bruchbelaſtung des Seiles, d. h. als diejenige Belaſtung, bei 
welcher in den gefährlichſten Faſern der Drähte der moleculare 
Zuſammenhang aufhört, ohne daß damit geſagt ſein will, daß das Seil 
bei dieſer Belaſtung bereits nothwendig reißen müſſe. 


Mit dieſer Bruchbelaſtung verglichen, hat man ſomit bei der Deh⸗ 
nungsſpannung von 8 Kg. pro Qu.⸗Mm. eine fünffache Sicherheit bei 
der Förderung. Für die Seilfahrt, d. h. für die Befahrung des 
Schachtes durch die Mannſchaft auf der Förderſchale pflegt man als 
Maximum der Belaſtung durch die Mannſchaft a 75 Kg. die Hälfte 
der Laſt der beladenen Wägen (Hunde) zu geſtatten. Mit Rückſicht auf 
das Gewicht der Schale und des Seiles beträgt dann die Geſammtlaſt 
bei der Seilfahrt im Maximum 70 bis 80 Proc. der Geſammtlaſt bei 
der Förderung, daher in obigem Sinn bei der Seilfahrt eine beziehungs⸗ 
weiſe 7,1 bis 6, 2fache Sicherheit vorhanden iſt. Niemals fo bei der 
Seilfahrt weniger als ſechs fache Sicherheit vorhanden fein; denn ſelbſt 
bei dieſer nominell ſechsfachen Sicherheit, d. h. bei einer Dehnungsbe⸗ 
laſtung von 15 = 6,67 Kg. pro Qu.⸗Mm. iſt dann das Seil in den 
gefährlichſten Faſern wegen der Biegung doch auf 16 + 6,67 = 22,67 Kg. 


belaſtet, folglich die Sicherheit eigentlich nur 72.67 


2½fach, daher es von eminenter Wichtigkeit iſt, die ganze Förderungs⸗ 
einrichtung aufs Vollkommenſte zu beaufſichtigen und in Stand zu hal⸗ 
ten, und die Fangvorrichtung allwöchentlich zu erproben. Beſſer iſt es 
ſich auf die Fangvorrichtung gar nicht zu verlaſſen, und dem Seil da⸗ 
durch größere Sicherheit zu geben, daß man noch einen viel größeren 
Minimalradius (an der Seilſcheibe und dem Korb oder der Bobine) an⸗ 
wendet, und hierdurch die Biegungsſpannung o und die Geſammtan⸗ 
ſpruchnahme 8 herabſetzt, wodurch ſich auch die Dauerhaftigkeit des 
Seiles entſprechend erhöht und mehrere Jahre betragen kann. Die ge⸗ 
machte Annahme o = 2s beruht auf der Reuleaux ſchen Theorie. 
Bezeichnet d den Drahtdurchmeſſer, 1 die Länge eines Drahtſtückchens, 
welches über den Cylinder vom Radius r gebogen wird, und A die Ver: 
längerung der äußerſten Faſer dieſes Drahtſtückchens, ſo beſteht wegen 


27 


== 2,47 oder circa 
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Aehnlichkeit der Dreiecke die Proportion 1: 7 212 r, oder es iſt die 
124 
1 Qr° 

Die hieraus reſultirende ſpecifiſche Spannung iſt gleich dem 
Elaſticitätsmodulus E multiplicirt mit der ſpecifiſchen Ausdehnung, alſo 


ſpecifiſche Ausdehnung 


d 

0 = Or’ 
Bei Schmiedeiſen kann E = 20000 Kg. pro Qu.⸗Mm. angenom- 
men werden, alſo ijt o = a, ſomit umgekehrt wenn o = 16 


10 000d 


angenommen wird: r 16 


Radien berechnet ſind. 
Bezeichnet ferner i die Anzahl der Drähte (die e hierbei 
nicht gerechnet), jo iſt der wirkſame Querſchnitt f = i nd folglich bei 


der Geſammtbelaſtung P des Seiles die ſpecifiſche Dehnungsſpan⸗ 


nung s = = = und die Geſammtſpannung der gefährlichſten 


, nach welcher die Formel die Tabellen⸗ 


ee 


Betrachtet man hierbei d als die variable Größe, fo wird S! ein 
Minimum, wenn 
4P.2d _ __ 16Pr 
ae 


jomit für o = 16, s = 8 Kg. pro Qu.⸗ Mm. 

Mit dieſer Dehnungsſpannung s = 8 Kg. ift das Tragver: 
mögen des Seiles in der Tabelle berechnet. 

Sehr häufig berückſichtigt man die ſo wichtige Biegungsſpannung 
gar nicht und glaubt wirklich ſechsfache Sicherheit zu haben, wenn man 
a = 95 fept, womit ſic ergibt ay —ind’s = 20,32 ic, 
alſo das Tragvermögen P = 7, 33id 7. Das iſt die in Preußen übliche 
Formel. Beträgt aber hierbei die Biegungsſpannung wie früher o = 16 Kg., 
alſo B= A — g = 40 Kg., fo iſt die Sicherheit in der Dehnungs⸗ 
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= coq = 4,3fad) und bei der Seilfahrt kaum fach, 

und wegen 8 = s + o = 25,33 iſt die wahre Sicherheit bei der Firs 
A 56 

derung nur 3 25,33 2,2fad. 

Will man, daß bei Seilen, welche nach der obigen preußiſchen Regel 
beſtimmt ſind, die Geſammtanſpruchnahme in den äußerſten Faſern auch 
nur 24 Kg. pro Qu.⸗Mm. beträgt, fo darf die Biegungsſpannung o 
nur = 24 — 9,33 = 14,67 ſtatt 16 Kg. betragen; folglich müſſen 
die Heinften Radien in dem Verhältniß 467 
ein Zehntheil größer ſein als nach der Tabelle. 


Nur bei proviſoriſchen Anlagen, bei welchen keine Seilfahrt einge⸗ 
richtet iſt, der Betrieb nur kleinlich iſt, und das Seil nicht länger als 
das Proviſorium zu dauern braucht, dürfen kleinere Radien vorkommen, 
und das Seil ſomit über die Elaſticitätsgrenze belaſtet werden. Unter 
allen Umſtänden muß das Seil täglich ſorgfältig beſichtigt werden, damit 
kein Schaden desſelben die Förderung gefährden kann. 


Beträgt die abſolute Feſtigkeit des Drahtes weniger als 56 Kg. 
pro Qu.⸗Mm., ſo ſoll ſelbſt bei gleichem Radius und gleicher Drahtdicke 
das Tragvermögen in demſelben Verhältniß kleiner angenommen wer⸗ 
den als nach der Tabelle. Draht von weniger als 45 Kg. pro Ou.⸗Mm. 
(554 Wiener Centner pro Quadratzoll) ſoll zu dieſem Zwecke nie ver⸗ 
wendet werden. 


Stahldraht hat wohl im Maximum 120 Kg. Feſtigkeit. Mittel⸗ 
mäßiger Stahldraht dagegen nur 70 bis 80 Kg. pro Qu.⸗Mm. Solcher 
ſoll ebenfalls nie verwendet werden. Wir rechnen die Feſtigkeit eines 
guten Stahldrahtes mit A = 112 Kg. und den Elaſticitätsmodul 
E = 27500 Kg. pro Qu.⸗Mm.; daher iſt bei gleichem Radius r die 
Biegungsſpannung im Verhältniß 20 = 1,375 größer, alſo o = 22 
ftatt 16, weshalb B = A — go = 90, ſomit bei 5fader Sicherheit in 
der Dehnungsſpannung s — 18 ftatt 8 Kg. beim Eiſendrahtſeil. Es 
wird ſich jedoch empfehlen, behufs größerer Dauerhaftigkeit das Trag⸗ 
vermögen des Stahldrahtſeiles nicht mehr als doppelt ſo groß anzu⸗ 
nehmen, als in der Tabelle angegeben if. Dann wird s = 16, 0 = 22, 
S = Ss + o = 38, alſo die wahre Sicherheit nahezu dreifach. So ijt 
z. B. am Adalbertſchacht in Przibram bei 950 Meter Schachtteufe ein 
nur 36drähtiges Gußſtahldrahtſeil in Anwendung, bei welchem die Draht⸗ 


ſpannung nur = 


= 1,09 oder circa um 


120 Schmidt, über das Tragvermögen der Förderſeile. 


ſtärke in 5 Abſtufungen von 2,7 bis 2,1 Mm. abnimmt. Der Korb hat 
6,6 Mm., die Seilſcheibe 4 Mm. 3 alſo iſt r = 2000 Mm., 


27 500 
die Biegungsſpannung 2 00 0 = 18,56 Kg. 
Das Gewicht der Förderſchale beträgt 420 Kg. 
Fe „ „Hunde 5 336 „ 
„ „ „Ladung „ 1000 „ 
1 „ des Seiles „ 1400 „ 


zuſammen P == 3156 Kg. 
Der wirkſame Querſchnitt des Seiles f — 36 X 5,7255 = 206 
1 = 15,32 Kg., zuſam⸗ 
men 8 = s + o = 33,88, dagegen die abſolute Feſtigkeit A = 120 Kg.; 


Qu.⸗Mm., alſo die Dehnungsſpannung s = 


folglich iſt die wahre Sicherheit 33.86 = 3,5 und die Sicherheit in der 
B 120 — 18,56 
Dehnungsſpannung — qo E99 6,6. 


Nur bei ſolchen Verhältniſſen ift trotz einer normalen Förderge⸗ 
ſchwindigkeit von 8 M. pro Secunde eine mehrjährige Dauer des Seiles 
möglich. In Preußen kommen neueſter Zeit ſogar Körbe von 8 M. 
Durchmeſſer zur Anwendung. 


Nach der Reuleaux ſchen Theorie ſollte 
8 
2 x 3156 < 2000 


d= 2Y 55x 31416 = 27500 19 Mm. ſein, 
womit o = ee = — 21,93 folgt, ferner = 36 x 7,9923 
== 287,7,.8- = = = 10,97 = 5 und zuſammen S= s + g = 32,9 


wirklich etwas kleiner als früher. Da jedoch das Seil im Verhältniß 
der Querſchnitte 706 = 1,4 ſchwerer würde, alſo das Gewicht desſelben 
= 1400 x 1,4 = 1960 Kg., fo würde ſich P auf 3716, ſomit s auf 
12,92 erhöhen, d. h. es würde S = 21,93 + 12,92 = 34,85, alſo 
größer als in Przibram und das Seil unnütz theurer. 

Hieraus iſt klar, daß es bei ſehr tiefen Schächten nicht rationell iſt, 
das Reuleaur’ fhe Verhältniß = 8-7 o 25 — 8 zu Grunde 
zu legen, ſondern daß man bis s — 0,45 8, o = 0,54 8, ja ſogar 
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G. SHmidt: Tabelle für Eiſendrahtſeile mit fünffacher Sicherheit in der Drehungsfpannung. 
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bis s = o = 0,58 gehen darf, um das möglichſt billigſte und dabei 
ſolideſte Seil zu erhalten. 
Schließlich wurden aus der beigegebenen Tabelle“ folgende für 
manche Zwecke hinreichend genaue empiriſche Formeln abgeleitet: 
für Rundſeile d = 1,54 0 Vi, 
Gewicht pro Meter q = 0,003 23 d? = 0,0077 id?; 
für Bandſeile q = 0,0080 102, 
wobei in der Zahl i die Drahtſeelen nicht mitgezählt werden dürfen. 
Es folgt nun die mit den Annahmen s = 8, o — 16 berechnete 
Tabelle über das Tragvermögen der Eiſendrahtſeile, wozu 
noch bemerkt wird, daß die 12drähtigen Litzen aus 3 inneren und 9 äuße⸗ 
ren Drähten, die 15drähtigen aus 5 innneren und 10 äußeren und die 
18drähtigen aus 6 inneren und 12 äußeren Drähten beſtehen, und daß 
auch 14drähtige Litzen, aus 4 inneren und 10 äußeren Drähten be⸗ 
ſtehend hergeſtellt werden können. 


Biedinger’s Hobelapparat für Pocomotivachsftirneapfen. 
Mit Abbildungen auf Taf. II (c/2). 


Dieſe Special⸗Werkzeugmaſchine wurde in der Maſchinen⸗ und 
Gasapparaten⸗Fabrik von L. A. Riedinger in Augsburg conſtruirt 
und ausgeführt, da die Abarbeitung der vor den Radnaben oder Kur⸗ 
beln etwas vorſtehenden Achsſtirnzapfen auf den Drehbänken bei aufge⸗ 
zogenen Rädern nicht gut möglich und von Hand ſehr umſtändlich und 
zeitraubend iſt. 

Die Befeſtigung des Apparates an dem Krummzapfen geht aus 
den Figuren 10 und 11 hervor. Mittels der Riemenſcheibe a wird die 
Kurbel b in Drehung verſetzt und durch Vermittelung der Schubſtange 
c das Prisma d vor dem Achsſtirnzapfen hin⸗ und hergeſchoben; zu⸗ 
gleich wird bei jeder Verſchiebung des Prismas d vermittels des 
Stängelchens f, welche den Sperrkegel e in eine ſchwingende Bewegung 
verſetzt und das Zahnrad g ruckweiſe dreht, der Meiſelhalter h ſelbſt⸗ 
thätig zur Seite geſchoben. Durch Verſetzen der Klemmſchrauben i,i iſt 


* Nach Hauer: i (2. Auflage) iſt für Seile von conſtanter 
Dicke zu ſetzen: s = see == Set _ = 17,63 Kg pro Qu.⸗M. Hier 
paßt beſſer s = 15,3 wegen abnehmender Seilſtärke. 

Im Titel lies „Dehnungsſpannung“ ſtatt „Drehungsſpannung.“ 
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der Hub des Sperrkegels e und die Größe der Schaltbewegung zu 
reguliren. Dieſer compendiöſe Hobelapparat dürfte auch noch zu man 
chen anderen Zwecken, wie z. B. zum Nachhobeln der Schieberſpiegel zu 
verwenden ſein. (Heuſinger's Organ, 1875 S. 118.) 


Bndranlifcher Beactions-Sreifallbohrer am Bohrfchlauche mit 
rontinuirlichem Vohrschlammanſtried: von Julius Hoth in 
BHukla (Galizien). 


Nach der öſterr. Zeitſchrift für Berge und Hüttenweſen, 1874 S. 436 u. ſ. f. 
Mit Abbildungen auf Taf. II (c /]. 


Das Eindringen des Erdbohrers in größere Tiefen iſt trotz mehr⸗ 
facher Berbeſſerungen auf dem Gebiete der Bohrtechnik immerhin noch 
ein ſehr mühſames und durch verſchiedene Momente erſchwertes. Dieſe 
das Erdbohren erſchwerenden Umſtände laſſen ſich in Folgendem zu⸗ 
ſammenfaſſen. Zunächſt verurſachen häufiges, bei den bisher üblichen 
Bohrmethoden nicht zu umgehendes Einlaſſen und Aushängen der Bohr⸗ 
inſtrumente erheblichen Zeitverluſt. — Ferner erleidet die Arbeit mittels 
ſtoßenden Bohrers einen bedeutenden Effectverluſt; auch nützt ſich das 
Werkzeug bei Durchdringung des continuirlich gebildeten Bohrſchlammes 
raſch ab. — Einen weiteren Zeitverluſt bringt die nothwendige Be⸗ 
ſeitigung des Bohrſchlammes mit ſich. — Das langſamere Vordringen des 
Bohrers ſelbſt bedingt Erweichung und Beſchädigung der Bohrlochswände, 
Verröhrung und ſchließlich Verengerung des Bohrlochsdurchmeſſers, ver⸗ 
mehrt überhaupt die Unfälle, deren Ueberwindung das Erdbohren zu 
einer ſchwierigen, unſicheren und unberechenbaren Arbeit macht. — End⸗ 
lich äußert ſich die Wirkung des Stoßes, den der ſtoßende oder fallende 
Bohrer ausübt, nachtheilig auf die Bohrlochswände, an deren Erhaltung 
weſentlich liegt, ſobald es ſich um Erbohrung größerer Tiefen handelt. 

Die Vortheile des Seilbohrens gegenüber dem Bohren am Geſtänge 
wurden bereits allgemein anerkannt und ſo vielfach hervorgehoben, daß 
man mehr und mehr bemüht iſt, die Nachtheile, welche dieſer Bohr: 
methode noch anhaften, durch geeignete Verbeſſerungen ganz zu umgehen, 
oder doch weniger fühlbar zu machen. In dieſem Streben vereinigte 
man ſchließlich das Freifallbohren am Bandſeile mit regelmäßigem Um⸗ 
ſetzen des Bohrers, konnte aber bisher, ohne nicht die Geſchwindigkeit 
beim Erdbohren ſelbſt bedeutend herabzuſetzen, den beim Drehen des 
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Seiles und bet dem Umſetzen des Bohrers entſtandenen Effectverluſt nicht 
vermeiden. Ebenſo bedingt das regelmäßige Abwerfen der Bohrſtücke 
durch die meiſten Freifallinſtrumente am Seile die Einhaltung einer ge⸗ 
wiſſen Grenze der Geſchwindigkeit, mit welcher gebohrt werden darf, 
d. h. eine beſchränkte, verminderte Anzahl von Spielen, mithin einen Ge⸗ 
ſchwindigkeitsverluſt beim Bohren ſelbſt. Beiſpielsweiſe wirft das wegen 
ſeiner Einfachheit bekannte und durch feſte Ausführung vorzügliche Frei⸗ 
fallinſtrument von Fauck, das ganz ähnliche von Rumanowsky, das 
von Zobel u. A. ſicher ab, ſobald die Anzahl der Spiele per Minute 
durchſchnittlich die Zahl 20 nicht überſteigt und wenn man mit An⸗ 
wendung von Contrebalancen und Prellvorrichtungen arbeitet. 

Während ſich dieſe verſchiedenen Anwendungen des urſprünglich 
Kind'ſchen genialen Gedankens der Benützung des Waſſerdruckes zum 
Abwerfen des Bohrers wirklich in der Praxis Eingang verſchafften, 
blieben alle die bisherigen Vorſchläge zur Verbeſſerung der Reinigungs⸗ 
methode auf Verſuche beſchränkt, und nach wie vor wendet man mit 
wenig Ausnahmen zur Beſeitigung des Bohrſchlammes aus einem Bohr⸗ 
loche das Schlämmen mittels eines Schlammlöffels an. 

Der Grund, warum die zahlreichen Verfahrungsweiſen, das Bohr⸗ 
loch zu reinigen, ſich nicht allgemeineren Eingang zu verſchaffen ver⸗ 
mochten, liegt darin, daß dieſelben einestheils auf Anwendung compli⸗ 
cirter Einrichtungen beruhten, daß ſie anderentheils in die alten Gebrechen 
der Geſtängverwendung zurückverfielen, die wir gerade zu umgehen an⸗ 
ſtreben. Einige Bohrtechniker umhüllten z. B. die unteren Bohrwerk⸗ 
zeuge mit einem Mantel, in welchem ſich der Bohrſchlamm während des 
Bohrens ſelbſt eine gewiſſe Zeit hindurch anſammeln konnte (Frommann 
auf Gerhardsgrube bei Saarbrücken u. A.). Andere bedienten ſich, um 
während des Bohrens gleichzeitig ſchlämmen zu können, der Schlamm⸗ 
fänger oder Pumpen (Degenhardt, Karſten's Archiv Bd. 7 (1834) 
S. 185; Brandes, Bergwerksfreund Bd. 10 (1846) S. 491). 

Man erhöhte zwar zuweilen durch ſolche Verſuche das Auftreten 
der ohnehin zahlreichen Unfälle beim Erdbohren, doch ſind dieſe Neue⸗ 
rungen trotzdem nicht a priori zu verwerfen, wenn ſie nicht gerade auf 
einer augenſcheinlichen Zweckwidrigkeit oder mechaniſchen Unrichtigkeit 
fußen. 
Oft führt ein richtiger Gedanke zu einer neuen Epoche in einem 
Zweige der Induſtrie oder Wiſſenſchaft, und wenn derſelbe auch nicht 
durch ſeinen Schöpfer zur höchſten verwendbaren Vollkommenheit gelangte, 
ſo gab er doch den Impuls zu neuem Streben nach Vervollkommnung 
dieſes beſonderen Induſtriezweiges. So war der originelle Gedanke 


124 Noth's hydranlifder Reactions-Yreifallbohrer. 


Fauvelle's, eine Röhrentour anzuwenden, durch welche mittels Waſſer⸗ 
druck der Bohrſchlamm während der Bohrarbeit zu Tage getrieben werden 
könne, zu naheliegend und bot zu viele in die Augen ſpringende Vor⸗ 
theile, als daß derſelbe nicht zu vielfachen Verſuchen geführt hätte. 
Chanoit und Catelineau gründeten auf Fauvelle's Syſtem die 
bohrende Pumpe (v. Seckendorf im Bergwerksfreund, Bd. 22 (1860) 
S. 659; v. Eicken, Zeitſchrift für Berge, Hütten⸗ und Salinenweſen, 
Bd. 13 S. 177). Bekannt iſt der patentirte Erdbohrer von Lau sé (vergl. 
1852 124 165). 


Obgleich man dem Syſtem Fauvelle's gewichtige Mängel vorge⸗ 
worfen hat, namentlich Anwendung hohler Geſtänge, Verſackung des 
Bohrſchlammes in Bohrlöchern mit nicht ſteigenden Wäſſern oder in 
Waſſer aufſaugenden Bohrlöchern, ſo gründete ſich doch neuerdings das 
Diamantbohren ſowie das Röhrenbrunnenbohren auf dasſelbe Princip 
und verſchafften ſich letztere beide Verfahrungsarten in der Praxis wirklich 
Eingang, wenn auch ihre Anwendung nur unter beſchränkten Verhält⸗ 
niſſen angezeigt iſt. Man bedient ſich hierbei entweder eines hohlen 
Geſtänges, an deſſen Tiefſtem befeſtigt der Bohrer wirkt, ſei dies nun 
ſtoßend, fallend oder drehend, während ein auf das in den Röhren be⸗ 
findliche Waſſer durch eine Druckpumpe ausgeübter Druck den Auftrieb 
des Waſſers und Bohrſchlammes fortwährend bewirkt; oder man übt 
einen Druck auf das im Bohrloche befindliche, die Leitungsröhre um⸗ 
gebende Waſſer aus, ſo daß der Waſſer⸗ und Schlammauftrieb durch die 
Röhrentour hindurch nach Oben erfolgt. 


Bedingungen zum Gelingen einer Bohrung nach dem einen oder 
dem anderen ſoeben im Princip erörterten Verfahren ſind weiches, voll⸗ 
kommen gleichartiges Geſtein, regelmäßig geſchichtetes Gebirge, Abweſen⸗ 
heit von Seitendruck, geringer Bohrlochsdurchmeſſer, Dispoſition über 
große Betriebsmittel. Bei eingetretenen Unfällen, Verklemmungen, Brüchen 
möge man lieber die Bohrung aufgeben, als ſich . Zeit in frucht⸗ 
loſen Rettungsverſuchen ergehen. 


Noch beſchränkter iſt die Anwendung des Diamantbohrverfahrens, 
welches eine Zeit lang viel von ſich reden machte, als unpraktiſch oder 
zu wenig ausgebildet verworfen wurde, in neuerer Zeit jedoch etwas 
verändert, wenn auch nur einſeitig verbeſſert als Beaumont's Diamant⸗ 
bohren wieder auftauchte und in vielen hervorragenden techniſchen Blättern 
warm empfohlen wird. Eine genauere Prüfung dieſes Bohrverfahrens 
läßt jedoch jeden erfahrenen Bohrtechniker ſofort die Nachtheile desſelben 
erkennen, obgleich das Princip der Wirkung des ſtoßenden Bohrers 
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mechaniſch richtig bei dieſer Bohrmethode durch die einfachere rotirende 
Bewegung unter conſtantem Drucke erſetzt worden iſt. 

Ich fühlte mich daher im Intereſſe der Wiſſenſchaft und Praxis ver⸗ 
anlaßt, eine Abhandlung über die wirklich bisher durch dieſes Diamant⸗ 
bohrverfahren erzielten Reſultate und insbeſondere über die Nachtheile 
desſelben zu verfaſſen, die in einem hervorragenden techniſchen Blatte 
ihre Verbreitung binnen Kurzem finden wird. 

In allerneueſter Zeit tritt Fauck mit einem Fortſchritte zu Tage, 
nach welchem zwar das Einführen des Waſſers in Röhren unter con⸗ 
tinuirlichem Drucke beibehalten wird, jedoch benützt derſelbe eine Fabian ⸗ 
ſche Freifallſcheere mit einem excentriſchen Erweiterungsbohrer, wie ſolche 
in den Oelregionen Amerikas und namentlich in Canada bei Bohrungen 
angewendet werden. Die Verröhrung des Bohrloches wird mit dem 
Bohren zugleich eine Zeit lang, ich ſage nicht ungehindert, doch weniger 
gehindert, durch Seitendruck nachgetrieben. Fauck führt das Waſſer aus 
der Leitungsröhre in einen die Bohrwerkzeuge umgebenden Mantel bis 
zum Bohrer, woſelbſt das Waſſer durch Oeffnungen ausſtürzt. 

Mit einem Bohrmeiſel (Fig. 37), deſſen untere Schneide beiſpiels⸗ 
weiſe 150 Mm. lang ijt, bohrt man ein Loch von 2>< 87 = 174 Mm. 
ab. Die meiſten Bohrer überhaupt bohren excentriſch, wegen Ungenauig⸗ 
keit der Schmiedarbeit, welcher die Bohrer beim Schärfen unterliegen. 
Das Abgleiten des Bohrers von ſteilen Wänden wird durch Stege a, 
b, c, d am unteren Rande des Mantels verhindert, zwiſchen denen 
andererſeits das Durchgleiten des Bohrers bis zum Tiefiten ermöglicht iſt. 

Ein praktiſches Ergebniß dieſes Verfahrens bis zu größerer Tiefe 
liegt dermalen nicht vor; es iſt jedoch nicht ſchwer, im Voraus zu er⸗ 
kennen, daß dieſer excentriſche Erweiterungsbohrer, welcher blos durch 
Stoß wirkt, im gleichartigen milden Geſteine, bei horizontaler oder 
ſchwach geneigter Schichtung raſch vordringen dürfte, wie er eben in 
Amerika nur angewendet wird, ſobald man Röhren zur Verwahrung der 
Bohrlochswände oder zur Abſperrung des Waſſers vom Bohrlochsmittel 
nachtreiben will. Im härteren Geſteine, und namentlich beim Auftreffen 
des Bohrers auf ſteil gerichtete Wände, Linſen oder beim Zerbohren von 
in das Bohrloch einragenden Geröllſtücken, mag ein günſtiger Erfolg 
trotz freien Herabfallens höchſt zweifelhaſt ſein. 

Leider ijt auch bei Fauck's neuem, finnreidem Verſuche die An⸗ 
wendung ſteifer Waſſereinführungsröhren, mithin hohler Geſtänge nicht 
umgangen, ſomit die Gefahr der Unfälle beim Erdbohren vermehrt, die 
ſich in der That bei den bisher vorgenommenen Verſuchen zeigten. Da 
außerdem die Anzahl der Balancierſpiele 15, höchſtens 20 pro Minute 
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betragen darf, damit der Krückelführer im Stande iſt, das Bohrſtück ab⸗ 
zuwerfen und wieder zu fangen, ſo iſt die Bohrgeſchwindigkeit eben auch 
eine beſchränkte, und dürfte das Verfahren, bevor es nicht von einzelnen 
Unvollkommenheiten befreit worden iſt, nur wenig Verbreitung finden. 

Die Vortheile des Seilbohrens mit denen des ununterbrochenen 
Ausſchlämmens durch Wafferauftrieh zu vereinigen, ſtellte ich mir zur 
beſonderen Aufgabe und wurde bei, Löſung derſelben beſonders durch 
werthvolle Winke von Seite des k. k. Bergrathes Hrn. Egid Jarolimek 
in Wien unterſtützt, ſo daß ich nicht umhin kann, die Mitwirkung und 
Aneiferung desſelben dankend anzuerkennen. 

Ich wählte für das neue Erdbohrſyſtem den Ausdruck „Reactions⸗ 
Freifallbohren“, weil das Umſetzen des Bohrers durch die Reactions⸗ 
wirkung des aus den Bohrwerkzeugen ausfließenden und vom Bohrorte 
durch den freien Fall derſelben verdrängten Waſſers erfolgt. 

Das Bohrſeil iſt bei dem Reactions⸗Erdbohren erſetzt durch einen 
Bohrſchlauch, welcher aus einzelnen längeren, durch Schlauchmuffe 
verbundenen, und kürzeren, durch Holländer aneinander gekuppelten Hanf⸗ 
ſchläuchen beſteht. Die Holländer der einzelnen Bohrſchläuche ſind mit 
Verſchraubungen verſehen, deren Muffe ſich ungehindert auf eine Seil⸗ 
trommel von 316 Mm. großem Durchmeſſer bei Aufwickelung des Bohr⸗ 
ſchlauches auflegen. Um die Muffvorſprünge bei der Aufwickelung des 
Bohrſchlauches noch weniger fühlbar zu machen, und damit der Schlauch 
bei ſeiner auf und nieder gehenden Bewegung in der Mitte des Bohrloches 
ſpiele, ſind über jeder Verſchraubung Leitungen angebracht. Dieſe ſind 
von Guttapercha, ihre Form für weite Bohrlöcher iſt ein voller Doppel⸗ 
conus, für enge Bohrlöcher ein vierflügeliger, alſo ausgerippter Doppel⸗ 
conus, welcher in beiden Fällen einen Durchgang für den Bohrſchlauch 
in ſeiner Achſe beſitzt. Das Waſſer kann im Raume, welchen die Aus⸗ 
ſparungen zwiſchen der Bohrlochswand übrig laſſen, ungehindert empor⸗ 
dringen. Bei Beſchreibung der Bohrwerkzeuge komme ich auf die Erklärung 
der, die Schlauchverbindungen darſtellenden, Abbildungen Fig. 26 und 
27 zurück. 

Die Länge der mit Gerbſtoff imprägnirten, im Inneren mit Para⸗ 
gummi gedichteten und geglätteten Hanfſchläuche überſchreitet zwar ge⸗ 
wöhnlich nicht 100 Meter, jedoch dürfte kein Grund vorliegen, weshalb 
man nicht Schläuche von unbeſchränkter Länge anzufertigen im Stande 
wäre und ihnen eine größere als die übliche Wandſtärke von 3,8 Mm. 
ertheilen könnte. 

Die Wandſtärke w und die Dichtung der einzelnen Bohrſchläuche 
richtet ſich: 
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1) nach der zu tragenden Laſt — und dieſe nach den Dimenfionen 
des Bohrloches und der Schwere der bei Bohrung desſelben an⸗ 
zuwendenden Bohrinſtrumente; 

2) nach dem Drucke, den man dem Waſſer ertheilen muß, damit durch 
deſſen Geſchwindigkeit überhaupt das losgebohrte Bohrmehl aufge⸗ 
trieben und aus dem Mundloche des Bohrloches geſchleudert werde. 
Um die Wandſtärke des Bohrſchlauches zu beſtimmen, muß man 

den Querſchnitt desſelben berechnen, und um dieſen zu ermitteln, iſt es 
nöthig, ſich über das paſſendſte Verhältniß zwiſchen Bohrſchlauchsdurch⸗ 
meſſer und Bohrlochsdurchmeſſer klar zu werden. 

Berückſichtigt man bei Beſtimmung dieſes Verhältniſſes lediglich das Minimum 
der Reibungshöhen, ſo kommt man leicht zu dem Schluſſe, daß ein Minimum der⸗ 
ſelben dann erreicht wird, wenn der Widerſtand (Hf) des Waſſers im Schlanche gleich 
dem Widerſtande (H) des den Bohrſchlauch umgebenden Waſſers iſt, nämlich des 
zwiſchen Bohrſchlauch und Bohrlochswand befindlichen Auftriebwaſſers. 

Bezeichnet man mit 

BD den inneren Bohrlochsdurchmeſſer und 

L die Tiefe des Bohrloches, 

d den inneren Schlauchdurchmeſſer, 

di den äußeren 

© die Geſchwindigkeit des aufgetriebenen Waſſers, 

v die Geſchwindigkeit des Injections waſſers, 
ſo muß, damit durch den Bohrſchlauch dieſelbe Waſſermenge eingeführt werde, die 
zum Auftrieb gelangen ſoll: 

(BD? 2 diꝰ — de vi, 


da aber 
H=k Dead Oe 
2 
Hk Az 5 “is und 
He H, fein ol, 


fo läßt fic dz und oy beſtimmen. 

Man würde jedoch in eine Ungereimtheit verfallen, wollte man blos 
das Minimum der Reibungshöhen als maßgebenden Factor in Betracht 
ziehen und hierüber andere Momente vernachläſſigen. Noch ſind zu be⸗ 
rückſichtigen das Gewicht und der Preis des Bohrſchlauches. 

Das Gewicht eines Bohrapparates zum Niederbringen eines Bohr⸗ 
loches von 316 Mm. Durchmeſſer überſteigt nicht 224 Kilogrm., folglich 
im Waſſer etwa 200 Kilogrm. Stellt man ſich den Hanfſchlauch als 
ein zuſammengerolltes Hanfbandſeil vor und ſetzt den Durchmeſſer des 
um die Litzen beſchriebenen Kreiſes gleich 30 Mm., ſo beträgt das Ge⸗ 
wicht des laufenden Meters Seil 0,95 Kilogrm.; beiſpielsweiſe für 316 
Meter Hanfſchlauchlänge 300 Kilogrm., im Waſſer jedoch nur 150 
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Kilogrm. Die Geſammtbelaſtung des Hanfſchlauches, ſelbſt wenn er 
ſeiner ganzen Länge nach in Anſpruch genommen iſt, beträgt demnach 
350 Kilogrm. Für größere Tiefen wird das Bohrwerkzeug zwar um 
50 Kilogrm. leichter, das Eigengewicht des Hanfſchlauches jedoch bei 
einer Länge desſelben von 632 Meter um das Doppelte größer. Man 
erhält demnach eine Geſammtbelaſtung von 450 Kilogrm. — eine Be⸗ 
laſtung, die nicht die Hälfte der zuläſſigen Belaſtung erreicht, denn der 
Sicherheitsmodul eines Hanfſeiles, deſſen Durchmeſſer 1 Decimeter nicht 
überſteigt, beträgt pro 1 Qu.⸗Cm. 160 Kilogrm., für Geſpinnſte mindeftens 
130 Kilogrm. 

Hat man es nun mit einem Hanfſchlauche von 7,13 Qu.⸗Cm. zu 
thun, ſo verträgt derſelbe über 900 Kilogrm. Belaſtung bei einer Wand⸗ 
ſtärke von 2,2 bis 3,8 Mm. 

Einem Querſchnitte von 7,13 Qu.⸗Cm. und der bei Rohhanfſchläuchen 
gewöhnlichen Wandſtärke von 3,8 Mm. entſpricht ein äußerer Schlauch⸗ 
durchmeſſer von 72,4 und ein innerer von 65,8 Mm., und hat man ſo⸗ 
mit eine doppelte Sicherheit des Bohrſchlauches ſelbſt bei der höchſten 
Belaſtung von 450 Kilogrm. 

Was den Preis des Bohrſchlauches anlangt, ſo geſtaltet ſich derſelbe 
nicht viel höher als der eines Bandſeiles oder eines eiſernen Geſtänges. 
Es koſten je 94,8 Meter rohe Hanfſchläuche vom beſten rheinländiſchen 
Material incluſive Verbindungsſtücke 150 Gulden öſterr. Währ. Die 
nämliche Länge gummirter und mit Gerbſtoff imprägnirter Hanfſchläuche 
koſtet 390 Gulden. 

Im Verlaufe der Bohrung, ſobald eine größere Tiefe erreicht wird 
und ſich der Bohrlochsdurchmeſſer verjüngt hat, kann man übrigens auch 
die lichte Weite des Bohrſchlauchdurchmeſſers verringern, und ſchon bei 
26 Mm. lichter Weite koſten je 94,8 Meter Länge rohe Hanfſchläuche 
90 Gulden, gummirte und mit Gerbſtoff imprägnirte Hanfſchläuche 240 
Gulden. 

Der Auftrieb des Waſſers braucht ſelbſtverſtändlich um ſo geringer 
zu ſein, je kleiner die Geſteinskörner ſind, die fortgeführt werden ſollen; 
am geringſten, wenn anſtatt der Geſteinskörner Bohrſchlamm beim Bohren 
entſteht, wie dies beim Durchbohren von Schieferthonen, Thonſchiefern, 
Gyps, Kreidearten u. a. ähnlichen Gebirgsarten mehr oder weniger der 
Fall iſt. Der durch das Bohren in thonigen Geſteinsarten gebildete 
Bohrſchlamm vermengt ſich mit Waſſer aufs Innigſte und bleibt in dem⸗ 
ſelben längere Zeit ſuſpendirt, ſo daß man in dieſen Fällen Schlamm⸗ 
waſſer, Waſſer von größerem ſpecifiſchen Gewicht auszutragen hat. Das 
Bohren in härteren Geſteinsarten erzeugt gröbere Geſteinsſtückchen, dieſe 
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aber werden bei nicht zureichendem Waſſerauftrieb nur bis zu unbe: 
deutender Höhe geführt, zurück unter das Bohrſtück fallen und von dieſem 
zu feinem Sand zermalmt werden; daher die Erſcheinung, daß auch 
beim Bohren auf gewöhnliche Weiſe das Bohrmehl um ſo feiner iſt, je 
härter das Geſtein, ſo daß das Bohren in hartem Sandſtein Sand gleich 
dem feinſten Streuſand erzeugt. „ 

Nimmt man nun beiſpielsweiſe den Durchmeſſer D von Geſteinskörnern = 1 Mm. 


ay, die Dichte derſelben d = 2,5, fo erhält man nach der bekannten Ritting er’s 
ſchen Anfbereitungsformel *, wenn o die Fallgeſchwindigkeit des Kornes im Waſſer iſt: 


v = 2,44 / D (dg — 1) 


v = 2,44 / 0,001 (2,5 — 1) 
= 0,0945 Meter, 
wofür der Einfachheit halber » = 0,1 geſetzt werden darf. 

Bei 0,072 M. (df) äußerem Schlauchdurchmeſſer und 0,237 M. (BD) innerer 
lichter Weite des Bohrloches müßte der Waſſerzufluß (We) per Secunde durch Ein⸗ 
pumpen mehr als 0,004 Kubikmeter betragen, um Bohrmehl aus 1 Mm. groben 
Sandkörnern auszutragen; 


denn Wq = (BD3 — d „ 
= (0,2372 — 0,072%) 0,785 « 0,1 
= 0,004 Kubikmeter. 

Da ferner die gleiche Waſſermenge durch den Bohrſchlauch getrieben werden muß, 
welche zwiſchen dem Bohrſchlauche und der Berröhrung ausgeiragen wird, fo ift eine 
Geſchwindigkeit des Waſſerſtrahles im Bohrſchlauche oy = 1,175 Meter nöthig, denn 
es iſt: 


für angenommenen Fall: 


[== . di 2 n = an | 

4 411 4 ! 
— 

ey = BEAT, — 1,175 Meter. 


dz 
Hieraus läßt fic die Geſchwindigkeitshöhe (GH) zur Ueberwindung der Reibungs⸗ 

wibderftände 

a) im Bohrſchlauch (G,H;), 

B) an den Bohrlochswänden (6 H), 

y) an der äußeren Peripherie des Bohrſchlauches (GgH3) 
berechnen, und iſt n 

GH = G,H, + GoHe + 6 Ig. 


* Rittinger’s Aufbereitungskunde, S. 191. Dieſe e gibt den Durch⸗ 
ſchnittswerth für ſolche Geſteinskörner, welche der Siebclaffe vom Lochungsdurch⸗ 
meſſer D angehören, und iſt die Geſchwindigkeit » innerhalb gewiſſer Grenzen auch 
von der Form der Körner abhängig, weshalb dieſelbe in der Praxis — auch abge⸗ 
ſehen von zufälligen Erweiterungen des Bohrlochquerſchnittes 2. — größer zu halten 
wäre, und würden wir rathen, eben auch bei milden, leicht pulveriſirbaren Geſteinen 
mit derſelben nicht zu ſparen, weil hier vergleichsweiſe viel Schmand abfällt und 
ſichere Reinhaltung des Bohrſumpfes dem Vordringen des Bohrers jedenfalls ſehr 
forderlich iſt. E. J. 


Dingler's polyt. Journal Bd. 216 H. 2. 9 
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Darcy [Recherches experimentales (1857)] gibt für glatte Metallröhren, deren 
Reibungscoéfficient demjenigen im Inneren gummirter Hanfſchläuche entſprechen 
würde, während für Rohhanfſchläuche der Werth doppelt zu nehmen fein dürfte, die 
Formel: | 


GH = (0,001014 + 3 5 er, 
Führt man für den oben angeführten fpeciellen Gall die einzelnen Werthe ein, 


und zwar für: 


v == ty = 1,175 M., 
fo folgt G,H, = 9,407 M. 


e 
ee 


D = BD = 0,237 M. 
83 LS 816 M. 
v» = e = 0,1 M., 


demnach 62H = 0,015 M. 
D = di = 0,072 M. 
y L = 316 M. 

v = oi = 0,1 M., 
mithin 63H g = 0,12 M. 

GH = 9,407 + 0,015 + 0,12 = 9,54 M. 

Rechnet man hierzu 15 Proc. auf verſchiedene Reibungswiderſtände an ben Ber- 
bindungen der Bleche, an den Führungen, an den Bohrwerkzeugen, Contraction des 
Waſſerſtrahles u. ſ. w., fo refultirt als Druckhöhe 9,54 ＋ 1,43 oder 11 Meter. 

Die nöthige Kraft, um den Schlammauftrieb zu bewirken, ergibt ſich für das 
angeführte Beiſpiel P = 0,004 >< 1000 x 11 = 44 Kilogramm⸗Meter, und da end⸗ 
lich 76 M.⸗Kg. = 1 Pferdekraft, fo hat man eine Kraftaufwand von 0,6 Pferdekraft 
nöthig, um den continuirlichen Schlammauftrieb hervorzubringen. 

Für die Tiefbohrungen ſelbſt von 632 Meter und bis auf 0,158 Meter ver- 
mindertem Bohrlochsdurchmeſſer unter Übrigens gleichen Verhältniſſen würde der 
Kraftaufwand kein größerer fein; denn man erhält in dieſem Falle o = 0,4546 M.; 
Wq = 0, 00155 Kbm.; GH = 8 M.; 12 M. Druckhöhe und 18 M.-Kg. oder 
0,25 Pferdekraft Kraftaufwand. Für Bohrungen von geringerer Tiefe und geringerem 
Bohrlochsdurchmeſſer würde die Kraft eines Arbeiters am Pumpenſchwengel voll⸗ 
kommen genügen, um den Bohrſchlammauftrieb durch Einpumpen von Waſſer be⸗ 
ſtändig zu bewirken. 

Verſuche, von Thanoit und Catelinean angeſtellt und veröffentlicht, ergaben, 
daß ein Waſſerſtrom von v = 0,1 Meter Geſchwindigkeit feinen Sand, o = 0,2 M. 
groben Sand, v = 0,5 M. Geröll von 20 Mm. Durchmeſſer und v = 1 M. alle 
Kieſel fortbewegte. 

Es wäre wünſchenswerth, wenn auch von anderer Seite Verſuche in dieſer Rich⸗ 
tung vorgenommen und deren Refultate gewiſſenhaft veröffentlicht werden mochten, 
damit man dieſe Reſultate mit denen vergleichen könnte, die ſich durch Berechnung 
ergeben. 

Es geht ferner aus obigen Betrachtungen hervor, daß für ſehr weite Bohrlöcher, 
etwa für Schachtbohrungen, es angezeigt wäre, das den Bohrſchlauch umgebende 
Waſſer einem conſtanten Drucke auszuſetzen und den Bohrſchlamm durch das Innere 
des Bohrſchlauches zum Auftrieb gelangen zu laſſen. Hierüber fehlen mir jedoch die 
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Erfahrungen, und ich beſchränke mich daher in Folgendem lediglich auf bie Beſchrei⸗ 
bung der Bohreinrichtung und Bohrinſtrumente, welche man bereits mit Vortheil beim 
Preffen des Injectionswaſſers durch den Bohrſchlauch anwendet. 


Der Bohrſchlauch hat die Tendenz, ſich platt aufzuwickeln, ſowie 
derſelbe auch vor ſeiner Verwendung flach liegt. Es wäre daher ge⸗ 
rathen, den Bohrſchlauch über eine Spule (Bobine) auf und über einan⸗ 
der zu wickeln. Damit jedoch der Hebelarm, an welchem die Laſt wirkt, 
ſich möglichſt gleich bleibe, mit anderen Worten, damit beim Aufwickeln 
des Bohrſchlauches kein erheblich größerer Durchmeſſer entſtehe als der 
urſprüngliche Durchmeſſer der Treibwelle, ſo läuft der Bohrſchlauch nicht 
auf einem Seilkorbe über einander, ſondern neben ſich über eine gewöhn⸗ 
liche Treibwelle. Dieſe Treibwelle hat entweder außer ihrer drehenden 
Bewegung um die eigene Achſe noch eine vor⸗ und rückwärtsgehende 
Verſchiebung in der Richtung ihrer Längenachſe zu erleiden (wie die 
Bobine bei der mechaniſchen Spinnerei) oder die Aufwickelung des Bohr⸗ 
ſchlauches wird, entſprechend der Umdrehung der Treibwelle, durch zwei 
Leitröllchen, deren vorſtehende Kranzränder den Schlauch führen, da⸗ 
durch bewirkt, daß dieſe Leitröllchen auf einer Schraubenſpindel mit vor⸗ 
und rückwärtsgängiger Bewegung oder auf zwei nach entgegengeſetzter 
Richtung ſich bewegenden Schraubenſpindeln hin und her gleiten. 
Wegen ihrer Einfachheit iſt namentlich die letzterwähnte Art der Ein⸗ 
richtung für alle Seilbohrungen empfehlenswerth und dieſelbe hat 
den beſonderen Vortheil, daß die Kraft zum Bremſen keine ſo erhebliche 
zu ſein braucht, als wenn der Seiltrommeldurchmeſſer bei jeder Um⸗ 
drehung um die doppelte Seilſtärke zunimmt und man ſchließlich außer⸗ 
ordentliche Kraft anwenden muß, um den Bohrapparat zu bewegen. Die 
bewegende Kraft, den Betriebsmotor, nützt man jedoch beim Bohrbe⸗ 
triebe bekanntlich ſehr unvollkommen aus, weil bei demſelben zwar das 
Bohren ſelbſt mit Einſchluß des Auslöffelns und Einlaſſens der Bohr: 
werkzeuge den bei weitem größten Theil der Zeit in Anſpruch nimmt, 
gleichwohl aber einen geringen Theil derjenigen Kraft verbraucht, welche 
nöthig iſt, um die Bohrwerkzeuge aus dem Bohrloche heraus zu fördern. 

Bei der Nebeneinanderwickelung des Bohrſeiles, oder im gegebenen 
Falle des Bohrſchlauches, iſt man ſelbſt bei bedeutender Tiefe des Bohr⸗ 
loches im Stande, den ganzen Bohrapparat, ſei der Bohrer vor Ort, 
oder über Tage, leicht zu bewegen; Seil oder Bohrſchlauch wird ſich 
außerdem langſamer abnützen, da ihm die Gelegenheit, ſich zu reiben, 
benommen iſt. 

Auch die Seilſcheibe in der Höhe des Bohrthurmes ſei auf der Achſe 
drehbar und habe einen im umgekehrten Verhältniß zur Höhe des Bohr⸗ 
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thurmes ſtehenden Spielraum, welcher der Seilſcheibe geſtattet, ſich auf 
der Achſe hin und her zu verſchieben. Bei Bohrthürmen über 16 Meter 
Höhe iſt eine Verſchiebung der Seilſcheibe auf ihrer Achſe nicht mehr 
nöthig. ME 

Die Kranzrinne der Seilſcheibe ift nach J. Hirn's Angabe trape⸗ 
ziſch geformt und mit Guttapercha ausgefüttert. 

Vom Mundloche des Bohrloches an wird der Bohrſchlauch mittels 
eines Seilwirbels a (Fig. 25) durch ein Bandſeil b aufgeholt. Das 
Muttergewinde des Seilwirbels entſpricht dem Schraubengewinde d der 
Anſätze des Bohrſchlauches. Da der Wirbel die doppelte Aufgabe hat, 
eine bequem lösbare, aber immerhin ſichere Verbindung zwiſchen Treib⸗ 
ſeil und Bohrſchlauch herzuſtellen, gleichzeitig ſich leicht zu drehen und 
bequem über die Seilſcheibe zu gleiten, ſo ſind die Enden e des Wirbel⸗ 
ringes, wie bei den zur Verbindung der einzelnen kürzeren Schlauch⸗ 
ſtücke (Wechſelſtücke) dienenden Holländern e (Fig. 26) derartig geſtaucht, 
daß ſie außer der Drehung um die Verticalachſe auch noch eine geringe 
ſeitliche Bewegung um ihre Horizontalebene zulaſſen und vermöge dieſer 
Eigenſchaft das Umlegen der Verſchlüſſe um Seilſcheibe und Treibwelle 
geſtatten. Der im Früheren erwähnte Doppelconus f von Guttapercha 
iſt in Fig. 26 dargeſtellt; derſelbe wird am Auftrieb durch eine vorge⸗ 
bundene Schnur g verhindert. Der eigentliche Muff der Verſchraubung 
h ift achtkantig und hat Nippen i,,i, .. als Angriffspunkte für die 
Schlüſſel. Die Holländer e ſind von Stahl oder von Meſſing, je nach⸗ 
dem ſie Bohrwerkzeuge von größerem oder kleinerem Gewichte zu tragen 
haben. Ergänzen ſich die Wechſelſtücke des Bohrſchlauches zu 100 M., ſo ver⸗ 
bindet man zwei folder Schläuche x, y durch einen ungefähr 0,6 M. 
langen Muff 2, welcher aus einem Schlauchſtück beſteht, das zur 
lichten Weite die äußere Weite des Bohrſchlauches hat und mit dieſem 
durch Schuſterdraht verbunden iſt (Fig. 27). Durch das bloße An⸗ 
ſchwellen des Bohrſchlauches im Waſſer preſſen ſich die Wände der 
Schläuche äußerſt feſt an einander und bilden eine höchſt ſolide Verbin⸗ 
dung. Es bleibt dem Ermeſſen des Bohrmeiſters überlaſſen, die Wech⸗ 
ſelſtücke bei dem jedesmaligen Aufholen des Bohrſchlauches abzuſchrauben 
oder dieſelben mit ihren Verbindungsſtücken über die Treibwelle laufen 
zu laſſen. Empfehlenswerth iſt jedenfalls, die kürzeren Stücke, deren 
Länge zuſammengenommen der Höhe des Bohrthurmes gleich kommt, 
abzuſchrauben. 

Beim Bohren wird an demjenigen Anſatz des Vohrſchlauches, welcher 
nicht erheblich über die Tagebühne emporreicht oder unter derſelben 
zurückbleibt, ein Spiralſchlauch eingeſchraubt, deſſen entgegengeſetztes 
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Ende entweder in eine doppeltwirkende Druckpumpe oder in einen Waſ⸗ 
ſerbehälter mündet, welcher über dem Balancier in der Weiſe angebracht 
iſt, daß fein Mittelpunkt in die Verlängerung der Schwingungsebene des 
Bohrbalancier fällt. Unter den oberſten Anſatz des Bohrſchlauches, an 
welchen der Spiralſchlauch durch ſeinen Holländer angeſchraubt wurde, 
greift eine gabelförmige Nachlaßſchraube, welche an dem ſenkrecht über 
dem Bohrloche ſchwingenden Balancierende durch zwei Panzerketten ge⸗ 
halten wird. Damit die Schwankungen beim Bohren möglichſt vermie⸗ 
den werden und der Bohrſchlauch möglichſt ruhig in der Verticalachſe 
des Bohrloches ſchwinge, legt ſich die Kette der Nachlaßſchraube über ein 
der Hubhöhe des Balancier entſprechend umfangreiches Kreisſegment. 
Dieſes Balancierbeſchläge beſteht aus zwei durch Schrauben verbundenen 
Bandeiſen, welche mit dem hölzernen Balancier durch eiſerne Arme ver⸗ 
bunden ſind. 

Am entgegengeſetzten Ende des gleicharmigen Bohrbalancier wirkt 
entweder der Motor durch Vermittelung einer Transmiſſion in früher 
mehrfach beſchriebener Weiſe, oder direct durch den Kolben eines ſogen. 
Bohrcylinders. Das Bohren mit einem Bohrcylinder bietet unſtreitig 
weit größere Sicherheit des Betriebes, indem jede unbedeutende Klem⸗ 
mung ſofortigen Stillſtand der Bohrbewegung zur Folge hat. Ein Mann 
iſt im Stande, durch Niederdrücken der Nachlaßſchraube den Bohrgang 
augenblicklich und bei jeder beliebigen Kolbenſtellung zu hemmen, die 
Gefahr eines Unfalles iſt hierdurch möglichſt umgangen. Man iſt im 
Stande, die Hübe äußerſt raſch auf einander folgen zu laſſen, ohne daß 
beim Anheben der Laſt ein ſchädlicher Ruck erfolgt. Dieſe Einrichtung 
iſt nicht neu, ſondern wurde, obgleich vereinzelt, doch namentlich bei 
Tiefbohrungen von größerer Bedeutung ſchon längſt angewendet. 

Für ſogen. Handbohrungen — Bohrungen, bei denen weder Dampf⸗ 
kraft noch Waſſerkraft zur Verfügung fieht, wende man anſtatt des 
gleicharmigen Bohrbalancier einen ungleicharmigen Hebel an und geſtalte 
den Waſſerbehälter zum Cylinder einer Druckpumpe um, deren Kolben, 
der Schwingung des Bohrſchwengels gleichmäßig folgend, das Waſſer in 
den Bohrſchlauch preßt, ſobald der Niedergang des Bohrbalancier erfolgt. 
Der Waſſercylinder dient alſo nicht blos als Druckpumpe, ſondern auch 
als Contrebalance, und durch dieſe Anordnung wird die mechaniſch 
richtigſte Ausnützung der Bewegung, d. i. ein annähernd gleichförmiger 
Kraftaufwand beim Auf⸗ und Niedergang des Bohrbalancier erzielt. Im 
Uebrigen bleibt ſich die Anordnung der Einrichtung auch für Handboh⸗ 
rung gleich; ich glaube jedoch annehmen zu dürfen, daß für jede Boh⸗ 
rung über 150 Meter Tiefe bei jetzigen Arbeitslöhnen die Anwendung 
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von Dampfkraft eine Erſparniß an Regiekoſten hervorbringt, um ſo 
mehr, wenn Brennmaterial nicht beſonders koſtſpielig zu beſchaffen iſt, 
und wenn es ſich um raſche Durchführung einer Bohrung handelt. Die 
Wartung und Pflege der Dampfmaſchine ſoll bei dieſem Bohrverfahren 
Sache des Bohrmeiſters ſein, da derſelbe nicht einmal den Krückel zu 
führen hat, ſondern blos von Zeit zu Zeit den vom Mundloch ausge⸗ 
ſtoßenen Bohrſchlamm zu beobachten und Proben abzunehmen hat. 

Das für die Tiefe des Bohrloches beſtimmte Bohrſchlauchende läuft 
in einen ſtählernen Holländer a (Fig. 28) aus, in deſſen äußeren Mantel 
b die eigentlichen Bohrwerkzeuge geſchraubt find. Die Einſchnitte e, 
ſind die Angriffspunkte für die Schlüſſel. Der Schlauch wird dreifach 
gegen den Holländer gepreßt, nämlich erſtens durch eine vierflüglige 
Führung D, durch einen Halter E und durch Schnüre F. Fa. Die Füh⸗ 
rung D erhält den Bohrſchlauch und mit ihm zugleich den ganzen oberen 
Theil der Bohrapparate in der Mitte der Bohrlochachſe, und während 
ſeine Einſchnitte oder Ausſparungen zwiſchen den Flügeln dem Waſſer 
und Schlamm ungehinderte Bewegung geſtatten, erſchweren die Flügel 
ſelbſt eine Drehung des Bohrſchlauchendes. 

Obgleich Führungen von nicht zu unterſchätzendem Einfluße, oft 
unentbehrlich zum regelmäßigen Bohrbetriebe ſind, ſo hatte man dennoch 
bisher keine zweckentſprechenden Leitungsapparate. Ich halte daher die 
Beſchreibung einer von mir erfundenen und bereits vielfach auch von 
anderen Bohrtechnikern angewendeten Leitungseinrichtung für am Platze 
und laſſe, ohne die einzelnen Vortheile hervorzuheben, die einfache Ein⸗ 
richtung (Fig. 29) für ſich ſelbſt ſprechen. Die vier guß⸗ oder ſchmied⸗ 
eiſernen Flügel a ſchließen das am Holländer befeſtigte Bohrſchlauchende 
(oder hat man es mit einer Schwerſtange zu thun, dieſe Schwerſtange) 
feſt ein, ſobald man die Schraubenbolzen s hinreichend anzieht. Dieſe 
Schrauben dienen gleichzeitig den Röllchen r als Achſen. Die ſtählernen 
Röllchen können bei Abnahme des Bohrlochdurchmeſſers ausgewechſelt 
und durch kleinere erſetzt werden. Die Peripherie der Röllchen iſt beim 
regelmäßigen Bohrbetriebe conver; beim Ausglätten verdorbener Röhren 
iſt die Peripherie der Röllchen mit Zähnen verſehen. Bei engen Bohr⸗ 
löchern kann man die Flügel ausſchmieden, für weite Bohrungen der 
Führung ein dem Bedürfniß entſprechendes Gewicht ertheilen und ſie 
aus Gußeiſen anfertigen laſſen. 

Der Halter E (Fig. 28) beſteht aus zwei Hälften eines Cylinders, 
an deſſen Längsſchnittflächen die Ränder h. ,h fo vorſtehen, daß fie durch 
mehrere Schrauben an einander und gleichzeitig die im Inneren gerippten 
ſchwach gezahnten Cylinderhälften gegen die Schlauchoberfläche gepreßt 
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werden. Um das über beide Einrichtungsftüde D und E vorſtehende 
Ende des Holländers iſt endlich eine Rebſchnur F. Fz gewunden. 

Die Arbeitsſtücke, welche nun durch die eigenthümliche Vermittelung 
des Bohrſchlauches mit der arbeitenden Kraft über Tage in inniger Ver⸗ 
bindung ſtehen, unterſcheiden ſich weſentlich von einander und laſſen ſich 
in zwei Arten theilen, je nachdem: 1) ſtoßend und drehend zugleich, 
oder 2) nur drehend gebohrt wird. Hiernach richtet ſich auch die 
Einrichtung der Bohrhütte über Tage ſelbſt. 

Von der erſteren, als der ſeither gebräuchlichen, daher bekannteſten 
Bohrmethode mit Benützung des freien Falles beim Stoßen des Bohrers 
ausgehend, betrachte ich zunächſt die Bohreinrichtung über Tage. Die⸗ 
felbe weicht von der üblichen Bohrvorrichtung der bisherigen Anlagen 
dadurch ab, daß Prellaparate irgend welcher Art, als der mechaniſchen 
Leiſtung einer Kraftäußerung ſchädliche Vorrichtungen, ganz umgangen 
ſind; ferner alle auf das Reinigen (Löffeln) des Bohrloches vom Bohr⸗ 
ſchlamme bezughabenden, früher angewendeten n und Apparate 
in Wegfall kommen. 

Auch die Einrichtung der Arbeitsſtücke vereinfacht ſich weſentlich, 
denn die einzelnen Theile beſtehen nur aus: 1) einem Freifallinſtrumente 
und 2) dem Bohrſtücke, zuſammengeſtellt aus einer Schwerſtange und 
Bohrmeiſelſchneiden, durch welche man den bei bisher bekannten Frei⸗ 
fallbohrmethoden kaum zu umgehenden Bohrmeiſel entbehrlich macht. 

Die Conſtruction der einzelnen Theile der in Fig. 30 bis 36 dar⸗ 
geſtellten Bohrwerkzeuge ergibt ſich aus deren Functionen; was ihre An⸗ 
fertigung anlangt, ſo erwähne ich im Allgemeinen, daß man die Theile 
roh zuſammenſchweißt, alsdann ausbohrt, oder Gasrohre zur Anferti⸗ 
gung von Bohrapparaten für gewiſſe Bohrlochsdimenfionen verwendet. 

Das Feifallſtück iſt mit ſeinem oberſten Theile, dem Halſe, an den 
unterſten Theil des Holländers angeſchraubt, mit ſeinem unterſten Theile 
dagegen an der Schwerſtange befeſtigt, ſei es durch Keilverſchluß, ſei es 
durch Verſchraubung. Als Freifallſtück kann jeder geſchloſſene hohle 
Freifallapparat dienen, ebenſowohl der von Zobel, v. Spar re, Faud, 
Greifenhagen u. A. Bei Anwendung des Fauck' ſchen Freifall⸗ 
inſtrumentes z. B. müſſen die das Fangen bewirkenden Keile unterhalb 
des Fallſchirmes durch den äußeren Mantel hindurchgreifen. Bei dem 
Greifenhagen' (den Inſtrumente bewirken bekanntlich Hebelchen an 
Zugſtangen das Fallenlaſſen des Unterſtückes vom Freifallinſtrumente; 
dieſe Hebelchen müſſen im vorliegenden Falle, ebenfalls durch den äuße⸗ 
ren Mantel des Freifallapparates durchgreifend, das Unterſtück am An⸗ 
ſatze erfaſſen und fallen laſſen, wobei wenig oder kein Waſſer aus dem 
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Inneren des hohlen Inſtrumentes ſtroͤmt; das aber etwa entweichende 
Waſſer wirkt auf den Auftrieb des Fallſchirmes günſtig ein. 

Das Bohrſtück (Fig. 30, Fig. 32 und 33) iſt ein hohles cylin⸗ 
driſch geſchweißtes, ſchließlich ausgebohrtes Rohr von Beſſemerſtahl, 
welches 1,3 bis 2 Meter lang iſt, am oberen Ende einen Anſatz zum 
Fangen und zur Aufnahme des Freifallſtückes beſitzt, mit welchem es 
auf eine beliebige Weiſe feſt verbunden iſt. Der untere Theil des Bohr⸗ 
ſtückes, in Fig. 34 als Durchſchnitt »—d, in Fig. 35 als Schnitt nach 
a—Bf dargeſtellt, iſt erheblich geſtaucht und hierdurch dermaßen verſtärkt, 
daß er durch die diametral angebrachten Oeffnungen zum Einſchieben der 
Kreuzbohrerſchneiden G., G nicht gefährlich geſchwächt wird. Der coniſch 
ausgefeilte Durchgang H; am Bohrkopfe geſtattet das Einſchieben der 
Bohrerſchneide G,, verhindert jedoch das Ausfallen derſelben aus dem 
Bohrkopfe. Der rectangulär ausgearbeitete Durchgang H, läßt das 
Durchſchieben der zweiten Bohrerſchneide G, und das Einſchieben des 
Keiles K zu, ſobald die Bohrerſchneide G, durch den Bohrkopf geſchoben, 
über die erſte Bohrerſchneide G, herabgefallen iſt und ſich in ihren Ein⸗ 
ſchnitt J, feſtgeſetzt hat (Fig. 31). Sind beide Bohrerſchneiden eingeſetzt, 
der Keil durch den Bohrkopf hindurch geſteckt, ſo wird die denſelben 
concentriſch einſchließende Blechhülſe LL übergeſchoben, und nun iſt eine 
Verrückung des Keiles ſowie der Bohrerſchneiden nicht mehr möglich. 
Dieſe Blechhülſe verdeckt an der Peripherie des Bohrkopfes eingearbeitete 
Rinnen — die ſogen. Reactionscanäle M, durch die ein Theil des 
mit Bohrſchlamm vermengten Waſſers, welches ſich vor Ort, nämlich 
zwiſchen der Bohrlochſohle und dem emporgehobenen Bohrkopfe befindet, 
zu entweichen gezwungen iſt, da ihm zwiſchen Bohrlochswand und Bohr⸗ 
kopf nur ein unbedeutender Spielraum gelaſſen iſt. 

Für große Bohrlochsdurchmeſſer enthalte dieſe Hilfe LL ſelbſt die 
Reactionscanäle und ſei an den Bohrkopf mehrmals angeſchraubt, wie 
in Fig. 32 durch die punktirten Linien angedeutet iſt. Zwiſchen den 
Bohrerſchneiden befinden ſich die vier Ausgußöffnungen R, welche den 
Austritt des Waſſers aus dem Inneren des Bohrſtückes vermitteln. 

Die Hauptſchneide G, beſitzt zwei den Vollbohrer genügend erſetzende 
Breitbacken U,,U,, von denen der eine (U,) nur bis zur halben Höhe 
der Bohrerſchneide, d. i. bis zum Unterſten des Bohrkopfes reicht, der 
andere (U.) bis zur vollen Höhe der Bohrerſchneide verläuft. Die Ne 
benſchneide G, beſitzt kleinere Backen VI, VI, iſt übrigens ebenſo wie die 
Hauptſchneide von Gußſtahl gearbeitet. Man achte ſorgfältig darauf, 
daß die unterſten Kanten der Bohrerſchneiden nach dem Ausſchmieden 
und Härten eine horizontale Ebene bilden, und daß dieſelben vollkom⸗ 
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men feſt in einander ſitzen. Man halte ſtets ein Paar Bohrerſchneiden 
zur Auswechslung bereit. Dieſe Vorſicht beſchleunigt den Betrieb und 
iſt nicht koſtſpielig, da dieſe Bohrſchneiden leicht von einem einzigen 
Schmied zu handhaben find, während das Verſtählen und Härten größerer 
Bohrmeiſel oft ſämmtliche Bohrarbeiter Stunden lang aufhält, dieſe 
Manipulation eine unglaubliche Menge Kohlen verzehrt und oft ſchlecht 
ausgeführt wird. Das Gewicht von einem Paar Bohrerſchneiden be⸗ 
trägt für einen Bohrerdurchmeſſer von 0,237 Meter 30 Kilogrm., und 
da jede Bohrerſchneide für ſich abgeſondert beim Schmieden bearbeitet 
wird, ſo hat der Schmied blos ein Arbeitsſtück von 15 Kilogrm. zu 
handhaben. 


Sollen von Zeit zu Zeit Geſteinskerne ausgebohrt werden, ſo gebe 
man der Hauptſchneide die zum Kernbohren erforderlichen bekannten 
Formen, behalte aber den eigenthümlichen Keilverſchluß bei.“ 


* Für Bohrungen von ſehr weitem Durchmeſſer, in gewiſſem Sinne Schacht⸗ 
bohrungen, gebe man den Bohrſchneiden eine größere Widerſtands fähigkeit durch 
Anbringung von Winkeleiſen, welche man gegenſeitig und mit der Bohrſtange durch 
ſtarke Schraubenbolzen verbindet. Man vermeide bei Anfertigung dieſes Apparates 
alles unnöthige Gewicht, weil bei dieſem Bohrſyſtem ſtets ſchmandfreie Bohrlochſohle 
vorhanden, alſo kein bedeutendes Gewicht des Bohrſtückes nöthig iſt, das friſche Ge⸗ 
ſtein anzugreifen. Den Bohrapparat hänge man an zwei Seilen ein, die in ihrer 
Mitte den Bohrſchlauch haltend, mit dieſem an den jeweiligen Berbindungsſtellen der 
Schläuche untereinander, durch Laſchen verbunden, ein einziges Hängeſeil bilden. Ich 
darf nicht unerwähnt laſſen, daß die A eines ſolchen Apparates nur für 
Schächte von kleinen Dimenſionen und für Berhältniſſe, welche durch gewiſſe Beding⸗ 
niſſe begünſtigt ſind, angezeigt wäre; z. B. könnte man in Geſteinsarten, welche als 
Hauptbeſtandtheile Schieſerthen, ſandige oder thonige Schiefer, Mergelſchiefer u. a. 
enthalten, deren Bohrmehl zu Bohrſchmand wird und oft Tage lang fein zertheilt im 
Waſſer ſuspendirt bleibt, mit Vortheil kleinere Förder-, auch Waſſerſchächte mit Hilfe 
dieſes Bohrverfahrens abbohren — e daß eine hinreichende Menge Waſſers 
disponibel wäre, damit durch die Vermiſchung des Bohrſchlammes mit Waſſer eine 
Miſchung von geringem ſpecifiſchen Gewichte erzeugt werde, die einestheils durch 
Auftrieb, anderentheils durch Aus pumpen zu Tage gefördert werden müßte. . 

Dieſer Fall würde namentlich bei der Erdwachsgewinnung in den Bergölregionen 
Galiziens in Frage kommen, wo mittels Schächten bedentende Tiefen zu erreichen 
ſind und wo es ſich wegen der ſchwierigen Weiterführung um das Niederbringen 
mͤglichſt vieler Schächte in nicht großer Entfernung von einander handelt. Die 
Schächte werden nur in kleinen Dimenſionen 1,0 < 1,0 M., höchſtens 1,0 bis 1,3 
Meter, meiſt in Schieferletten oder Mergelthon mit ſchwachen Sandſteinſchichten, der 
eocänen (Karpathenſandſtein) und miocänen Formation angehörend, abgeteuft. Das 
Hervorbrechen von ſchweren und leichten Kohlenwaſſerſtoffgaſen, welche das Bergöl 
und Erdwachs zu begleiten pflegen, und die wegen ihrer Leichtentzündbarkeit und 
wegen ihres plötzlichen Auftretens, trotz großer Vorſicht, die man bei Gewinnung 
jener nutzbaren Mineralien (Leuchtſtoffe) anwendet, oft Anlaß zu gefahrvollen Exploſio⸗ 
nen geben, erſchweren den Schachtbetrieb ungemein, ſo daß man ſich mit dem Schacht⸗ 
abteufen meiſt auf geringe Tiefen beſchränkt, überhaupt einen ſehr primitiven Raub⸗ 
ban auf dieſes koſtbare Material betreibt. Es würde mich zu weit führen, hier an⸗ 
zugeben, in welcher Weiſe ein regulärer Bergbau mit Hilfe dieſes Bohrverfahrens auf 
Bergöl⸗ und Erdwachsgewinnung einzuleiten wäre, behalte mir daher die ausführliche 
Behandlung dieſes zur für einen beſondern Auſſatz vor, ſowie ich auch Über die 
wirkliche Leiſtung des Reactionsfreifallbohrers ſeiner Zeit berichten werde. 
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Der Vorgang beim Bohren ſelbſt iſt ein äußerſt einfacher. Nachdem 
man die Bohrſchneiden in den Bohrkopf eingeſchoben und die Verſchluß⸗ 
hülſe übergeſchoben hat, läßt man den Apparat am Bohrſchlauche bis 
vor Ort nieder, ſchraubt den Wirbel am Treibſeil vom oberſten Anſatze 
des Bohrſchlauches ab, dagegen den Muff des Holländers am Ende des 
Spiralſchlauches an, ſetzt die Nachlaßſchraube mit dem Anſatze in Ver⸗ 
bindung und öffnet den Hahn zum Einlaſſen des Waſſers in den Bohr⸗ 
ſchlauch. Sobald das Ende des Bohrbalancier in den Lothpunkt der 
Verticalachſe des Bohrloches gerückt worden iſt, beginnt das Bohrſpiel. 


Das Fallenlaſſen oder Abwerfen des Freifallunterſtückes und 
Bohrſtückes erfolgt beim Niedergange augenblicklich und trotz großer Ge⸗ 
ſchwindigkeit, mit welcher man bohrt, regelmäßig, alſo vollkommen ſicher, 
aus dem Grunde, weil im Moment des Niederganges der Waſſerdruck 
der den Bohrſchlauch umgebenden, den Fallſchirm zuvor niederhaltenden 
Waſſerſäule überwunden wird von dem auf die im Bohrſchlauche befind⸗ 
liche Waſſerſäule wirkenden Druck und durch das unter dem Bohrſtück 
befindliche, beim Niederfalle heftig gepreßte Waſſer. Dieſer Druck pflanzt 
ſich folgerichtig fort auf den unteren Theil des Freifallſchirmes durch 
die leitende Waſſerſäule und treibt dieſen ſelbſt empor. Gleichzeitig 
ſtrömt Waſſer aus dem Inneren des fallenden Bohrſtückes mit großer 
Heftigkeit aus, es erfolgt eine Drehung des Bohrſtückes vermöge der 
Reactionswirkung des ausfließenden Waſſerſtrahles nach entgegengeſetzter 
Richtung mit der Richtung der Ausflußmündungen, bis das Bohrftüd 
auf der Bohrlochſohle aufruht. In dieſem Augenblicke eilt der Bohr⸗ 
ſchlauch mit dem Obertheil des Bohrapparates um die Fallhöhe nach, 
und da die Verbindung zwiſchen Bohrſchlauch und Bohrinſtrumenten 
durch die Holländer gelöſt iſt, ſo theilte ſich die Drehung dem Obertheil 
des geſammten Bohrapparates während des Niederganges entweder gar 
nicht oder nur unvollkommen mit, ſo daß das Bohrſtück bei jedem Hube 
regelmäßig an einer anderen Stelle des Bohrortes abgeworfen wird. 


Das Maß der Drehung läßt ſich leicht durch die früher erwähnten 
Reactionscanäle nach Bedürfniß regeln. Die Drehung kann man fo 
weit treiben, daß das Bohrloch bei milden Gebirgen hinreichend erweitert 
wird, um die Sicherheitsröhren conſtant nachtreiben zu können. Beim 
Bohren in feſterem Geſtein, welches trotz ſeiner Feſtigkeit zu Nachfall 
raſch geneigt iſt, erweitere man das Bohrloch unterhalb der Sicherheits⸗ 
röhren mit excentriſchen Bohrerſchneiden derartig, daß die Verröhrung 
regelmäßig mit dem Vorſchreiten der Bohrung nachgetrieben werden 
kann. Natürlich nimmt man in dieſem Falle die Seite U, (Fig. 32) 
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der Hauptſchneide zur Verkürzung und läßt den an ihr bei gewöhnlichem 
Bohren angebrachtem Breitbacken weg. 

Die Stoßwirkung des Bohrftüdes durch eine gewöhnliche Rutſch⸗ 
ſcheere iſt bei dieſer Bohrmethode allerdings auch ohne freien Fall kräftig, 
weil das Bohrloch rein gehalten iſt; jedoch glaubte ich aus dem Grunde 
ein Freifallinſtrument anwenden zu müſſen, damit der Bohrſchlauch und 
beſonders ſeine Verbindung mit den einzelnen Theilen ſo wenig als 
möglich zu leiden habe. 

Ueberraſchend einfach würden ſich Bohreinrichtung und Manipulation 
geſtalten bei nur drehender Bewegung der Arbeitsſtücke unter conſtantem 
Druck. 

Auch das Diamantbohrverfahren hat dieſen mechaniſch richtigen Weg 
eingeſchlagen, ihn für gleichartige Geſteinsarten mit unſtreitig günſtigem 
Erfolge verfolgt, doch iſt die rotirende Bewegung zwar die mechaniſch 
einfachſte Bewegungsart beim Bohren, hat aber, ich möchte ſagen, den 
bergmänniſchen Geſichtspunkt zu wenig berückſichtigt, nämlich die 
Verſchiedenartigkeit der Härte des zu durchbohrenden Geſteins und zu 
Folge deren das ungleiche Krafterforderniß, das Geſtein zu durchdringen. 
Es iſt dieſe Art der Bohrerbewegung wohl ausführbar, weil es in un⸗ 
ſerer Hand liegt, vermöge der eigenthümlichen Vermittelung durch den 
Bohrſchlauch, die arbeitende Kraft zu ſteigern und wenig geſchmälert auf 
das Arbeitsſtück zu übertragen. Letzteres würde ſich zu einer archime⸗ 
diſchen Schraube, der Bohrer zu einem Schraubenbohrer geſtalten, deſſen 
Spindel das Bohrort angreifen würde. Ich hebe ausdrücklich hervor, 
daß Verſuche zuvörderſt ergeben müſſen, ob dieſe Bewegungsart in der 
Praxis mit Vortheil anwendbar ſein würde oder nicht. Ich werde jedoch 
nicht ermangeln, auch hierüber Mittheilungen zu veröffentlichen, wenn 
die anzuſtellenden Verſuche wirklich zu einem günſtigen Reſultate führen 
ſollten. 

Bevor ich zum Schluſſe die Vortheile zuſammenſtelle, welche das 
Reactionsfreifallbohren auszeichnen, will ich einige Bedenken widerlegen, 
die man gegen das Bohren mit continuirlichem Schlammauftrieb im All⸗ 
gemeinen ausgeſprochen hat. 

Dieſes Bohrſyſtem erfordert Waſſer; jedoch ebenſo wie für unzäh⸗ 
lige Dampfmaſchinen das nöthige Speiſewaſſer beſchafft wird, ſo dürfte 
ſich auch in den meiſten Fällen das zum Schlammauftrieb erforderliche 
Injectionswaſſer finden laſſen. Bei dieſem Einwand berückſichtigt man 
in der Regel nicht die Formation einer Gegend, in welcher gewöhnlich 
Bohrungen angelegt werden. 
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Der Verluſt, welchen der Schlammauftrieb bei Handbohrungen 
durch Unterbrechung des Waſſerdruckes, mithin durch das Rückfallen 
der Schlammtheilchen erleidet, wird um Vieles durch die Geſchwindigkeit 
aufgewogen, mit welcher gebohrt wird in Folge der Sicherheit des Ab⸗ 
werfens von Freifallſtücken. Erfahrungsmäßig geräth durch lebhafte 
Bewegung der Bohrinſtrumente Waſſer und Schlamm in heftige Wal⸗ 
lung und innige Vermiſchung, welche den Schlammauftrieb, wie früher 
nachgewieſen wurde, weſentlich befördert. 

Der Einwand, daß das Waſſer und die Waſſerſtrömung in manchen 
Fällen zerſtörend auf die Gebirgsarten der Bohrlochswände einwirke, 
dadurch Nachfall erzeuge und Verröhrung nöthig mache, iſt vollkommen 
richtig und beſchränkt die Anwendung des ebenfalls hydrauliſchen Dia⸗ 
mantbohrverfahrens — berührt jedoch weniger das Reactionsfreifall⸗ 
bohren. Bei letzterem iſt die Anwendung eines großen Bohrerdurch⸗ 
meſſers zuläſſig, daher das Einziehen abſätziger Röhrentouren weniger 
nachtheilig auf den Verlauf der Bohrung. Es wird hiermit jedoch kei⸗ 
neswegs zugegeben, daß (ſelbſt für ſalzige Gebirgsarten) die Trocken⸗ 
bohrung vorzuziehen ſei, da notoriſch bekannt iſt, daß die durch das Ein⸗ 
ziehen der Sicherheitsröhren verurſachten Koſten weit geringer ſind als 
der Kapitalsverluſt, welcher durch den Schneckengang einer Trockenboh⸗ 
rung aufläuft. 

Bei Waſſer aufſaugenden Schichten eines Bohrloches hebt die für 
dieſen Fall angezeigte Verröhrung bald den dem Schlammauftrieb nach⸗ 
theiligen Einfluß auf, welcher indeſſen beim Reactionsfreifallbohren nicht 
bedeutend genug iſt, zu verhindern, daß der Bohrſchlamm nicht wenigſtens 
über die geſammten Bohrwerkzeuge empor geſchleudert werde, wo ſich 
derſelbe für dieſen beſonderen Ausnahmefall in einem Schlammfänger 
abſetzen kann, ohne die Bohrwerkzeuge durch Verſchlämmung zu gefähr⸗ 
den, wie es ſo leicht beim Diamantbohrverfahren oder bei anderen 
hydrauliſchen Bohrarten vorkommt. Auch geſtattet das Reactionsfrei⸗ 
fallbohren am Bohrſchlauch im Gegenſatze zu jenen Bohrverfahren für 
dieſen Ausnahmefall das häufige Ausziehen der Bohrwerkzeuge ohne er⸗ 
heblichen Zeitverluſt, ja ſogar das Löffeln, da man es eben nicht mit 
Geſtängen zu thun hat. 

Waſſer⸗ und Gaseinſtrömungen, die beim Bohren in der Tiefe er⸗ 
ſchloſſen werden, erleichtern den Auftrieb des Bohrſchlammes ſtets, anſtatt 
ihn zu beeinträchtigen. 

Solche Fälle kommen häufig beim Bohren auf Bergöl vor, daher 
auch das Reactionsfreifallbohren für Tiefbohrungen auf Bergöl von be⸗ 
ſonderer Wichtigkeit iſt. Unter anderen Beiſpielen führe ich an, daß in 
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Targowiska bei einer Tiefe von 250 Meter über 4 Meter Tiefe in ſan⸗ 
digen Schiefern gebohrt ward, ohne daß ein Auslöffeln des Bohrloches 
nöthig und möglich geweſen wäre, indem hervorgebrochene Gaſe den 
Bohrſchlamm beſtändig vom Ort bis zum Mundloche, ſogar oft über 
dasſelbe emportrieben. 

Die weſentlichen Vortheile des Reactionsfreifallbohrens laſſen ſich 
in Folgendem ausdrücken. ö 

1) Der Auftrieb des Bohrſchlammens findet bei Handbohrungen 
nahezu ununterbrochen, bei Dampfbohrungen continuirlich ſtatt und wird 
beſchleunigt je nach der Geſchwindigkeit, die man den tiefſten Waſſer⸗ 
molecülen ertheilt. Das Löffeln des Bohrſchlammes fällt ganz hinweg, 
desgleichen werden die mit dem Auslöffeln verbundenen Vorrichtungen 
und die durch dieſe Arbeit hervorgerufenen häufigen Unfälle vermieden. 
Selbſt bei hartem Geſteine braucht nicht, wie dies beim Diamantbohren 
oft nöthigt genug iſt, das Bohrmehl ausgelöffelt zu werden. 

2) Der bisher übliche Bohrmeiſel iſt erſetzt durch ein leicht anzu⸗ 
fertigendes, bequem zu handhabendes Bohrſtück, welches trotz großer Di⸗ 
menſionen möglichſt ungehindert und raſch vordringen kann, da der 
Stoß vollſtändig ausgebeutet wird und nicht, wie bei dem bisherigen 
Erdbohren, auf Durchdringung des Bohrſchlammes ein bedeutender 
Theil des mechaniſchen Nutzeffectes des niederfallenden Bohrers aufzu⸗ 
wenden iſt. 

3) Man ſichert durch dieſes Verfahren die Arbeit des Freifallinſtru⸗ 
mentes vor unregelmäßigem Abwerfen auch bei einer großen Anzahl 
von Spielen in der Minute, weil es durch den Druck von unten gegen 
den Freifallſchirm, alſo durch den lebhaften Waſſerauftrieb befördert wird. 

4) Die Drehung des Bohrſtückes erfolgt durch die Reaction des 
Waſſers ſehr vollkommen, kann beliebig verändert und geſteigert, auch 
der Stoß und Druck des ein⸗ reſp. ausſtrömenden Waſſers zu allen 
möglichen Ventilabſchlüſſen und Hebelvorrichtungen ausgenützt werden. 

5) Das Bohrſtück erweitert vermöge der Drehung das Bohrloch um 
ſo viel, daß die Sicherheitsröhren nachgetrieben werden können, jedenfalls 
eine Röhrentour länger ausfällt, als bei den bisher üblichen Bohrver⸗ 
fahren, einestheils wegen der größeren Geſchwindigkeit, mit welcher ge: 
bohrt wird, anderentheils wegen der genau cylindriſchen Form, welche 
das Bohrloch durch drehende Bewegung der Bohrerſchneiden einnimmt. 

6) Während ſich das Geſtängbohren und vor allen Bohrverfahren 
das Diamantbohren durch Schwere der Geſtänge, durch außerordentliches 
Kraft⸗ und Zeiterforderniß zum Einlaſſen und Herausziehen der Bohr⸗ 
werkzeuge wenig vortheilhaft auszeichnet, ſind dagegen die Bohrwerkzeuge 
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bei dem Reactionsfreifallbohren bequem zu handhaben, fie werden raſch, 
gefahrlos, übrigens ſelten gezogen. Der Effect⸗ und Zeitverluſt gegenüber 
allen bisher bekannten Bohrmethoden iſt bei dieſem Verfahren auf ein 
Minimum reducirt. 

7) Das Reactionsfreifallbohren iſt trotz der Schnelligkeit, mit welcher 
gebohrt wird, überraſchend billig; beiſpielsweiſe ſind die Koſten einer 
Bohrung nach dieſem Verfahren denen gegenüber, welche durch Anwen: 
dung des Diamantbohrverfahrens erwachſen würden, um 50 Proc. niedriger. 


Da mithin durch dieſen Schritt nicht nur die Bohreinrichtung und 
Bohrmanipulation ſehr vereinfacht, ſondern auch ermöglicht iſt, in kurzer 
Zeit ohne erhebliche Koſten ſelbſt unter erſchwerenden Umſtänden große 
Tiefen mit beliebigem Durchmeſſer abbohren zu können, ſo darf ich mich 
wohl der Hoffnung hingeben, daß dieſes neue Bohrſyſtem ſich bald 
Bahn brechen und, wenn auch in ſeinen Einzelheiten mehr und mehr 
vervollkommnet, zur Hebung des Bohrweſens und damit zugleich des 
Bergweſens in Etwas beitragen dürfte. 


Batent-Gas-Begulator; von Herm. Riedda. 
Mit Abbildungen auf Taf. U [d/4). 


Die beiden Figuren 23 und 24 ftellen dieſen Apparat im Durch⸗ 
ſchnitt und Grundriß in / n. Gr. für einen 2 zölligen Regulator dar. 
Die weſentlichen Theile des Apparates ſind folgende. A iſt ein guß⸗ 
eiſernes Gehäuſe mit den Queckſilber⸗Rillen aa und bb und zugehörigem 
Verbindungscanal cc, d der Gaseingang und e der Gasausgang; ff 
ſind Waſſer⸗ und Abflußſchrauben. B bezeichnet eine kleine eiſerne, ga⸗ 
ſometerartige Glocke, welche dreieckförmige Schlitze beſitzt, die eine re⸗ 
gulirbare Gaseintritts⸗Oeffnung herſtellen. Die Glocke taucht in das 
Queckſilber der Rille a ein und iſt im Queckfilber auf und nieder be⸗ 
weglich. Die Queckſilber⸗Rillen find bis oben hin gefüllt; gg find die 
Dreiecksöffnungen. Eine größere gaſometerartige Glocke O taucht in 
die Queckfilberrille d ein, und geht im Queckſilber auf und nieder. Um 
in das Innere der Glocke eindringen zu können, befindet ſich auf der⸗ 
ſelben ein ſehr leicht abnehmbarer, mit etwas Kitt gedichteter Deckel h. 
D find drei Ueberſetzungshebel der inneren Glocke B zur äußeren 
Glocke C. E iſt das Manometer, welches nach Waſſer den regulirten 

„Das Verfahren wurde dem Erfinder, Hrn. Ingenienr Jul. Noth, patentirt; 


die Ausführung der Werkzeuge dem Maſchinenfabrikanten Ziel 1 in Krakau 
übertragen. 
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Gasdruck angibt. Endlich iſt F eine äußere Schutzglocke für den ganzen 
beweglichen Theil des Apparates. 

Sobald das Gas in d einſtrömt, tritt es durch die Dreiecksöffnungen 
der leichten, hochgehobenen Glocke B hindurch und drückt mit der ihm 
eigenen urſprünglichen Spannung unter die große Glocke. C. Diele 
hebt ſich und drückt vermittels der Hebel D die Glocke B ſo lange und 
ſo tief herunter, bis die Dreiecksöffnungen ſich ſoweit verkleinert 
haben, daß der Druck unter der größeren Glocke C abnimmt. 

Der Druck unter der Glocke C iſt durch das Ausgangsrohr e mit 
der geſammten Gasleitung in Communication, mithin bekommt die ganze 
Leitung bis zu den Flammen denjenigen Gasdruck, welchen die Glocke 
durch ihr Gewicht bedingt. 

Wird in der Rohrleitung, Fortſetzung von e, durch die Flammen 
viel Gas verbraucht, ſo öffnen ſich die Dreiecke der inneren Glocke B 
viel, wird wenig gebraucht, ſo öffnen ſich dieſe auch nur wenig. Das 
zu den Flammen abſtrömende Gas hat aber ſtets dieſelbe Spannung. 
Will man die Spannung des Gaſes erhöhen, ſo legt man auf die Glocke 
O kleine Gewichtsſtücke auf und beobachtet das Manometer. Die unbe⸗ 
laſtete Glocke iſt ſo ſchwer, daß ſie den niedrigſten Gasdruck, mit dem 
man überhaupt brennen kann, allein gibt. Erhöhen läßt ſich dieſer Druck 
ſo weit, als überhaupt Gasdruck im Einſtrömungsrohr vorhanden iſt. 

Zieht man die Glocke C mittels i ſoweit in die Höhe, daß fie die 
innere Glocke B ganz niederdrückt, fo iſt vollſtändiger Gasabſchluß her⸗ 
geſtellt; drückt man ſie ſoweit nieder, daß ſie aufſtößt und die innere 
Glocke ganz heraushebt, ſo tritt der geſammte Gasdruck durch den Ap⸗ 
parat hindurch, und iſt dann der Regulator außer Thätigkeit. — Das 
Manometer auf dem Apparate muß ſtets in Ordnung gehalten werden 
und iſt deshalb ſo einfach und zugänglich wie möglich conſtruirt, auch 
iſt abſichtlich kein Abſperrhahn angebracht, um ſtets genöthigt zu fein, 
das Manometer in Ordnung zu haben. 

Die Druckregulatoren haben die Aufgabe, mit möglichſt wenig 
Druck, jede beliebige Anzahl Flammen in einer Leitung gleichmäßig 
brennen zu laſſen. Der dadurch erreichte Vortheil iſt ſehr groß, erſtens 
verbrennt alles Gas, welches aus den Brennern unter geringem Drucke 
ausſtrömt, und zweitens wirken alle Undichtigkeiten einer langen Leitung 
in demſelben Maße geringer, da es begreiflich und erwieſen iſt, daß aus 
ein und derſelben Oeffnung bei geringer Spannung wenig, bei höherer 
Spannung mehr Gas, Dampf, Luft ꝛc. ausſtrömt. 

In den meiſten Fällen erreicht man durch Aufſtellung eines ſolchen 
Apparates eine Verringerung im Gasconſum von 20 bis 30 Proc., 


144 Nunk's Abſperrventil. 


während man am Lichteffect nicht nur nichts verliert, ſondern denſelben noch 
erhöht. Es iſt noch zu bemerken, daß ein Regulator nur dann mit 
dieſen Vortheilen anzubringen iſt, wenn verhältnißmäßig großer Gas⸗ 
druck vorhanden, und wenn die am) nicht zu eng gelegt 
worden iſt. 

Der ſpecielle Vorzug dieſes Patent⸗Regulators im Vergleich zu ande⸗ 
ren ähnlichen Apparaten beſteht in außerordentlich großer Empfindlichkeit 
und Genauigkeit der Regulirung und darin, daß er bei fachmäßiger 
Behandlung Jahr ein, Jahr aus ohne Störung ſelbſtthätig die größten 
wie die kleinſten Gasquantitäten regulirt, und daß er gleichzeitig als 
Abſperrventil dienen kann. | 

Beſonders empfehlenswerth ift dieſer Apparat als Regulator für Gas- 
anſtalten, welche kleinen Sommerbetrieb haben. Durch die Eintauchung der 
Dreiecksöffnungen unter Queckſilber iſt es möglich, daß die allerkleinſte Durch⸗ 
laßöffnung mit allergrößter Sicherheit hergeſtellt wird; ein Feſtklemmen, 
wie es in ſolchen Fällen bei anderen Conſtructionen eintritt, iſt hier 
unmöglich. (Techniſche Blätter, 1874 S. 230.) 


Munk’s Abfperrventil für Gas-, Dampf- und Wafferleitungen. 


Mit Abbildungen. 


lf I 


Die beigegebenen Abbildungen veranſchaulichen ein von Ingenieur 
Jacob Munk (I Maximiliansſtraße Nr. 11, Wien) patentirtes Abſperr⸗ 
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ventil, deſſen Durchgangsöffnung durch einen radial ausgeſchnittenen 
Drehſchieber 11 nach Belieben verdeckt werden kann. Der Drehſchieber 
ruht nämlich auf einem ähnlich durchbrochenen Bentilfitz vv und erhält 
von Außen durch Drehung des Handrades c feine Einftellung. 

Der Ventilſitz iſt mit dem Gehäuſetheil A, aus einem Stück ge⸗ 
goſſen oder ſeparat eingeſetzt und befeſtigt; der Abſperrſchieber dreht ſich 
um einen central eingeſchraubten Bolzen, und durch den Druck des in 
der Pfeilrichtung geleiteten Waſſers, Dampfes oder Gaſes findet ſtets 
eine vollkommene Abdichtung ſtatt. 

Die beiden Gehäuſetheile A, A, find durch Schrauben 2 mit einan⸗ 
der verbunden. . 


Das dentfche Beichsgewehr (Modell 1871). 


Mit Abbildungen auf Taf. II (a/4). 


Es iſt nicht leicht einer Waffe ein regeres Intereſſe entgegengebracht 
worden, als dem deutſchen Reichsgewehr (Modell 1871), gewöhnlich 
Mauſer⸗Gewehr genannt; — allerdings aus leicht begreiflichen Grün⸗ 
den, einmal weil es (die bayeriſche Armee ausgenommen) die Bewaff⸗ 
nung der geſammten deutſchen Infanterie bilden ſoll, — was in nicht 
ferner Zeit, innerhalb Jahr und Tag, zur Thatſache geworden ſein 
wird — dann auch weil man von der preußiſchen Kriegsverwaltung mit 
Fug die Einführung einer Waffe erwarten konnte, welche die nach dem 
heutigen Stand der Waffentechnik überhaupt möglichen Leiſtungen in her⸗ 
vorragender Weiſe zur Geltung bringen werde. 

In wie weit dieſe Erwartung gerechtfertigt iſt, mag der Leſer aus 
folgender Darlegung erſehen, welche mit kurzen Strichen die mechaniſche 
Einrichtung und balliſtiſche Leiſtung der Waffe erörtert. 

Seiner techniſchen Claſſification nach zählt das Mauſer⸗Gewehr 
zu den Einladern mit gasdichter Patrone und mit Cylinderverſchluß, iſt 
daher mit dem Zündnadelgewehr nahe verwandt, ja man könnte zur 
näheren Charakteriſirung die Waffe als ein auf Metallpatrone und zum 
Selbſtſpanner umgeändertes Zündnadelgewehr bezeichnen. Dadurch ift — 
eine Verminderung der Griffzahl abgerechnet — die Manipulation nahezu 
die gleiche geblieben, und es wird der Uebergang zum neuen Gewehr 
in der Armee in dieſer Hinſicht kaum fühlbar — um ſo weniger, als 
auch der Anſchlag der nämliche iſt und die Maß⸗ und Gewichtsverhält⸗ 
niſſe ſich nicht oder nur zum Vortheil geändert haben. 

Dingler’s polyt. Journal Bd. 216 H. 2 10 
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Bon den einzelnen Beſtandtheilen des Gewehres kommt vor Allem 
der Lauf in Betracht. 


Er iſt brünirt und ſeiner Form nach auf den bei weitem größeren 
Theil ſeiner Länge ein Conus, an dem ſich nach hinten zu der Achtkant, 
der Gewindetheil zum Verſchrauben der Hilfe und das Mundftüd rei⸗ 
hen. Am vorderen Ende auf der unteren Seite iſt ein Anſatz ange⸗ 
löthet, die ſogenannte Oberringwarze mit dem Muttergewinde für die 
Oberringſchraube. 


Die innere Conſtruction des Laufes ſichert eine ſehr große Anfangs⸗ 
geſchwindigkeit der Geſchoſſe, eine vorzügliche Schußpräciſion und eine 
leichte Ladeweiſe der Patrone. In die Wände der Seele mit einem 
Caliber von 11 Mm. ſind vier rechtsgewundene Züge von ſcharfkantigem, 
rechteckigem Profil eingeſchnitten, zwiſchen welchen die Felder von gleicher 
Breite ſtehen geblieben ſind. Die Dralllänge beträgt 550 Mm. gleich 
50 Caliber, welche einem Drallwinkel von 30 36“ entſpricht. Der Lade⸗ 
raum endigt hinten mit der Aufbohrung für die Krempe der Patronenhülſe. 
In dieſe Aufbohrung, welche die Einkerbung für den Auszieher enthält, 
greift der Spund des Verſchlußkopfes ein und liegt mit ſeiner Stoß⸗ 
fläche am Patronenboden an. Nach vorn hat der Laderaum genau die 
Form der äußeren Dimenſion der Patronenhülſe, beſteht alſo aus drei 
Conuſen, in deren vorderem die Züge allmälig verlaufen. Der Patrone 
iſt ein ſo geringer Spielraum gewährt, daß das Geſchoß eine nahezu 
centrale Lage erhält, und dadurch die ſanfte Ueberführung in den ge⸗ 
zogenen Theil mehr befördert wird, ferner daß die Hülſe durch die Span⸗ 
nung der Pulvergaſe nicht über die Elaſticitätsgrenze ausgedehnt, ſon⸗ 
dern beim Oeffnen leicht aus dem Laderaum gezogen werden kann. 


Das Viſir (Fig. 13 und 20) iſt vor dem Achtkant mit dem halb⸗ 
runden Viſirfuß auf den Lauf aufgelöthet. Das Standviſir für 270 Meter 
iſt unbeweglich; hinter demſelben iſt die kleine Klappe für 350 M., vor 
demſelben die Schieberklappe für die Entfernungen von 400 bis 1600 M., 
und mit Unterabtheilungen für Zwiſchendiſtanzen von 50 M. Die 
Schieberklappe beſteht aus dem Geſtell mit den beiden Halteſtiften und 
dem Schieber mit der Schleppfeder. Letzterer, welcher mit Falzen die 
Schenkel des Geſtelles übergreift, wird durch die Schleppfeder in beliebig 
aufgezogener Stellung feſtgehalten, ſeine Bewegung aber durch die beiden 
im Geſtell feſtgeſchraubten Halteſtifte nach oben begrenzt. Im vorderen 
Theile des Viſirfußes iſt das Lager für die Viſirfeder — eine ſtarke 
Druckfeder, welche mit einer Schraube fixirt iſt und die große Klappe 
Fin verticaler Stellung und in horizontaler Lage feſthält. 
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In dem 20 Mm. von der Mündung entfernten Kornſattel iſt das 
Korn von geſchwärztem Stahl befeſtigt. 

An dem Mauſer⸗Gewehr findet ſich zuerſt eine Erweiterung der 
Grenze des Vifirſchuſſes bis zu 1600 M. — 2000 Schritt, und es iſt 
durch den einfachen Gebrauch des Aufſatzes, gemäß welchem unter allen 
Verhältniſſen die Zielregel „geſtrichen Korn auf die Mitte des Gegners“ 
ſich verwenden läßt, die Verwerthung der Leiſtung der Waffe gefichert. 

Der Schloß mechanismus (Fig. 13) baſirt auf dem Mauſer⸗ 
ſyſtem vom J. 1871 (beſchrieben 1872 206 343), welches in einigen 
Punkten Verbeſſerungen erfahren hat. Er beſteht aus der Verſchluß⸗ 
hülſe (mit Abzugsvorrichtung ähnlich wie beim Zündnadelgewehr), einem 
unten abgerundeten Achtkant mit cylindriſcher Bohrung zur Aufnahme 
der Verſchlußtheile, nämlich des Verſchlußkopfes C, (Fig. 17), des Aus: 
ziehers A (Fig. 19), der Kammer C, (Fig. 16), des Schlößchens mit 
der Sicherung C, (Fig. 14 und 15), des Schlagbolzens (Fig. 18) mit 
der Schlagbolzenmutter C, und der Spiralfeder F (Fig. 17). 

Im vorderen geſchloſſenen Theile der Verſchlußhülſe, dem Hülſen⸗ 
kopfe K, iſt zum Einſchrauben des Laufes ein Muttergewinde, hinter dem 
eine Erweiterung der Hülſenbohrung ſich befindet, um rückwärtsſtrömenden 
Gaſen beim Platzen von Hülſen unſchädlichen Abfluß zu verſchaffen. Der 
hintere Theil der Verſchlußhülſe endet mit dem Kreuztheil, durch welchen 
die Kreuzſchraube zur Verbindung der Hülſe mit dem Schafte geht. 
Die rechte Seitenwand iſt für die Patroneneinlage auf die Länge der 
Kammerleitſchiene (Fig. 16) mit einem Ausſchnitt verſehen, welcher durch 
gleichlaufende ſchraubengangförmige Flächen begrenzt iſt, deren vordere 
am Hülſenkopfe ſich befindet. Ebenſo iſt die obere Seite für die 
Kammerleitſchiene ausgeſchnitten und hat rückwärts eine Verſtärkung 
mit dem Lager für die Scheibe an der Kammer, deren Rückwärtsbewe⸗ 
gung hierdurch begrenzt wird. Im Inneren der Hülſe iſt auf der 
linken Seite die Nuth für den Auszieher und auf der unteren Seite 
die ovale Durchlochung für den Abzugsfederſtollen und in der Höhe der 
Ausſenkung (für die Kammerſcheibe) in der Patroneneinlage das Loch 
für die Abzugsfederſchraube und das Loch für die Verbindungsſchraube, 
welche gleichfalls die Hülſe mit dem Schafte verbindet. 

Der Verſchlußkopf C. (Fig. 17) dient mit feinem vorderen Theile, 
dem Spund, der Patrone als Stoßboden. Der nächſtfolgende ſtärkere 
Theil, die ſogen. Welle, von der Dimenſion der Hülſenbohrung, ſchließt 
mit ſeiner vorderen Fläche den Lauf ab; die darin befindliche Einkerbung 
liegt über der oben erwähnten Erweiterung der Hülſenbohrung und hat 
gleichen Zweck wie dieſe; im hinteren Theile der Welle iſt links ſeitwärts 
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das ſchwalbenſchwanzartige Lager für den Auszieherfuß und oben die 
Naſe, welche in eine Raſt an der unteren Fläche der Kammerleitſchiene 
(Fig. 16 bei Cy) eingreift und zur Vereinigung von Kammer und Ber: 
ſchlußkopf dient. Die cylindriſche Fortſetzung der Welle von kleinerem 
Durchmeſſer (der Verſchlußkopfzapfen) muß ſonach innerhalb der Kammer⸗ 
bohrung liegen. Er iſt zur Aufnahme des Schlagbolzenblattes B (Fig. 17) 
geſpalten. Da der Auszieher A mit dem Verſchlußkopf C, verbunden 
und durch ſeine Lage in der Nuth der Hülſe an jeder Drehung ge⸗ 
hindert iſt, ſo iſt auch jede Drehung des Verſchlußkopfes ausgeſchloſſen 
und damit auch des Schlagbolzens, der mit ſeinem Blatte ſtets in der 
Spalte des Verſchlußkopfzapfens ſich befindet, und endlich des Schlöß⸗ 
chens, welches der Schlagbolzen in ſeiner Lage fixirt. Durch dieſe An⸗ 
ordnung werden Störungen beim Schließen des Gewehres vermieden, 
die ſich durch Anſtoßen der Leitſchiene des Schlößchens am hinteren 
Hülſenende bei Drehungen des Schlößchens ergeben würden. Die in 
der Längenachſe des Verſchlußkopfes befindliche Bohrung hat genau die 
Form der Schlagbolzenſpitze, welche ſich darin mit ſo geringem Spiel⸗ 
raum führt, daß Pulver⸗ und Zündhütchengaſe nicht in das ome 
dringen können. 

Der Auszieher 4 (Fig. 17 und 19) beſteht aus dem Blatte, m 
Kralle, dem Fuß und der Wulf. Der Fuß hat in feinem Lager foviel 
Spielraum, daß vermöge der federnden Wirkung des Ausziehers, hervor⸗ 
gebracht durch den Druck der Wulſt auf die Kammer C, ein Uebergleiten 
über die Krempe einer ſchon im Laderaum befindlichen Patrone beim 
Schließen des Gewehres möglich iſt. 

Die Kammer C, (Fig. 16) iſt aus einem Stück gearbeitet und 
beſteht aus dem Cylinder vom Durchmeſſer der Hülſenbohrung und der 
Leitſchiene mit der Handhabe. Der Cylinder iſt mit einer Bohrung von 
verſchiedener Weite verſehen, ſo daß dadurch ein Abſatz entſteht, welcher 
der Spiralfeder, die mit dem Schlagbolzen B im vorderen weiteren 
Theil der Kammerbohrung ſich befindet, als Widerlager dient. Der 
hintere engere Theil der Bohrung geſtattet dem Schlagbolzen nur die 
nöthige Bewegung. Auf der unteren Seite — bei geöffnetem Gewehr — 
iſt die Nuth für den Abzugsfederſtollen, in welche dieſer bei der Vor⸗ 
und Rückwärtsbewegung der Kammer reicht. Auf der der Nuth ent⸗ 
gegengeſetzten Seite iſt eine Ausfräſung mit einer ſchraubengangförmigen 
Fläche, welcher die ſchiefe Fläche an dem Anſatz des Schlößchens C; ent: 
ſpricht. Zwiſchen der Nuth und der Ausfräſung iſt eine Einkerbung — 
Raſt für die im Schlößchen liegende Sicherheitswalze — von halbkreis⸗ 
förmigem Querſchnitt, deren vordere Begrenzungsfläche der vorderen End⸗ 
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fläche der Sicherheitswalze ähnlich geformt iſt, um die Drehung der 
letzteren zu erleichtern. Die Kammerleitſchiene geht an ihrem hinteren 
Ende ſenkrecht nach oben in eine Handhabe über, ſteht nach vorn über 
dem Cylinder ſoweit vor, daß ſie bei geſchloſſenem Gewehr an die Schluß⸗ 
fläche des Hülſenkopfes K reicht. Dieſer hervorragende Theil iſt unten 
ausgerundet und mit einem Anſatze verſehen, durch welchen die oben 
erwähnte Raſt für die Verſchlußkopfnaſe gebildet wird. In der oberen 
Fläche der Leitſchiene iſt das Lager für die Kammerſcheibe und das Loch 
für die zugehörige Schraube. 

Das Schlößchen C, (Fig. 14 und 15) beſteht aus einem Cylinder 
vom Durchmeſſer der Hülſenbohrung, welcher zur Aufnahme des Schlag⸗ 
bolzens durchbohrt iſt, und der Leitſchiene, welche, den Cylinder nach 
vorn bedeutend überragend, in den oberen Hülſenausſchnitt greift und 
dadurch ein Drehen des Schlößchens hindert. Auf der rechten Seite des 
Cylinders befindet ſich der oben erwähnte Schlößchenanſatz, auf der linken 
eine Warze mit Stift, welche an der Ausziehernuth liegt und dieſe gegen 
zurückweichende Gaſe abſperrt, während der Stift in die Bohrung des 
Schlößchens ragt und ſich an die Abplattung des Schlagbolzens (Fig. 18) 
legt und dadurch eine Drehung desſelben ſowie des Schlößchens hindert. 
Auf der unteren Seite des Schlößchens iſt eine Nuth für den Abzugs⸗ 
federſtollen angebracht und zwar in der Verlängerung der Nuth der 
Kammer C,, welche nach vorn zu eine Steigung hat und dem Abzugs⸗ 
federſtollen eine genügende Anlagefläche als Spannraſt ſichert. 

In der Leitſchiene zum Theil und theils in der oberen Cylinder⸗ 
wand iſt das Lager für die Verſicherung (Fig. 14 und 15), welche 
aus einem Stück gefertigt iſt und aus der Walze und dem Flügel G 
— Griff zum Drehen der Walze — beſteht. Die Walze ift, ſoweit fie 
in der Leitſchiene liegt, genau nach der unteren Fläche derſelben ab⸗ 
geſetzt. Die Stirnfläche der Walze iſt, wie ſchon oben erwähnt, der 
Einkerbung in der Kammer C, entſprechend abgeſchrägt, wodurch beim 
Rechtsdrehen derſelben eine kleine Rückwärtsbewegung des Schlößchens 
erfolgt, welche den Abzugsfederſtollen freigibt. In einer Rinne des vollen 
Theiles der Walze lagert ein durch die Leitſchiene gehender Halteſtift, 
der ein Drehen der Walze, aber keine Vor⸗ und Rückwärtsbewegung 
derſelben geſtattet. 

Der Schlagbolzen geht durch die Bohrungen des Verſchlußkopfes, 
der Kammer, des Schlößchens, iſt mit ſeinem Gewinde in die Schlag⸗ 
bolzenmutter C. eingeſchraubt, und verbindet auf dieſe Weiſe alle Theile 
des Schloßmechanismus zu einem Ganzen. Seine Länge iſt ſo bemeſſen, 
daß er nach entſpannter Feder das Zündhütchen gegen die Zündglocke 
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der Patronenhülſe treiben kann. Seine Theile ſind die Spitze, der 
Teller, gegen welchen die Spiralfeder ſich ſtützt, die cylindriſche 
Spindel mit der Abflachung (deren Zweck bereits erwähnt iſt), um welche 
die Spiralfeder in 28 Gängen umgewunden iſt, und endlich der Gewinde⸗ 
theil für die Schlagbolzenmutter. Dieſe iſt cylindriſch, behufs 
Erleichterung mit einer halbrunden Ausdrehung verſehen, hat einen Anſatz, 
welcher in die Nuth für den Abzugsfederſtollen eingreift und damit ein 
nicht beabſichtigtes Abſchrauben der Bolzenmutter verhindert, und links 
an ihrem hinteren Ende eine Naſe, welche die Ausziehernuth abſperrt 
und den gleichen Zweck hat, wie die oben erwähnte Warze des 
Schlößchens. 

Wenn aus der Betrachtung der einzelnen Theile die große Einfach⸗ 
heit und Dauerhaftigkeit des Mechanismus folgert, ſo ergibt ſich die 
vorzügliche Brauchbarkeit für Militärzwecke aus der Leiſtungsfähigkeit 
desſelben wegen der ſo einfachen und leichten Ladeweiſe, welche nur 
aus drei Griffen beſteht: Linksdrehen und Zurückziehen der Kammer — 
Einlegen der Patrone — Vorſchieben und Rechtsdrehen der Kammer. 
Ein geübter Schütze iſt daher im Stande, in einer Minute 25 gezielte 
Schüſſe auf 300 Meter Diſtanz abzugeben. 

Betrachten wir nun die Wirkungsweiſe des Schloßmechanismus in 
den einzelnen Momenten der Manipulation. 

Iſt das Gewehr abgefeuert, alſo das Schlößchen abgelaſſen, ſo ragt 
die Spitze des Schlagbolzens aus dem Verſchlußkopf ſo weit hervor, 
als nöthig iſt, das Zündhütchen zur Exploſion zu bringen. Die Stoß⸗ 
fläche des Verſchlußkopfſpundes liegt am Patronenboden, die Schluß⸗ 
fläche der Welle an der des Laufes an, die Auszieherkralle vor der 
Patronenkrempe. Die Spiralfeder iſt entſpannt, und die Kammer nach 
rechts gedreht. Der Schlößchenanſatz liegt in der correſpondirenden Aus⸗ 
fräſung der Kammer. Der Sicherungsflügel iſt nach links umgelegt, 
der Abzugsfederſtollen in den hinteren Theil der Nuth des Schlößchens 
eingetreten. 

Soll das Gewehr zum Laden geöffnet werden, ſo wird mit Hilfe 
der Handhabe die Kammer C, ſoweit nach links gedreht, bis die Kammer⸗ 
leitſchiene die linke Hülſenwand erreicht hat, wobei gleichzeitig wegen der 
ſchraubengangförmigen Begrenzungsflächen der Patronen⸗Einlage eine 
Rückwärtsbewegung der Kammer erfolgt. Da bei dieſer Bewegung die 
Raſt der Kammerleitſchiene die Naſe des Verſchlußkopfes erfaßt, muß 
auch dieſer und damit der Auszieher die Rückwärtsbewegung mitmachen, 
welch letzterer die Patronen hülſe in ihrem Lager lockert. Durch die 
Rechtsdrehung der Kammer wird indeß auch das Schlößchen, welches 
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wegen der Lage feiner Leitſchiene in dem oberen Hülſenausſchnitt ſeit⸗ 
warts nicht ausweichen kann, durch die ſchraubenartige Wirkung der 
beiden aneinander liegenden Flächen der Kammer und des Schlößchens 
zu einer Rückwärtsbewegung veranlaßt. Iſt die Drehung der Kammer 
vollendet, ſo iſt der Schlößchenanſatz aus der Ausfräſung der Kammer 
herausgetreten und lehnt ſich mit ſeiner vorderen Spitze gegen die hintere 
ſenkrechte Fläche der Kammer. An der Rückwärtsbewegung des Schlöß⸗ 
chens muß ſelbſtverſtändlich auch die Schlagbolzenmutter und ſomit der 
Schlagbolzen Theil nehmen, wodurch die Spiralfeder zuſammengedrückt 
wird. Der Abzugsfederſtollen tritt gleichzeitig in die Muth des Schlöß⸗ 
chens, wobei die Abzugsfeder wegen der Steigung der Nuthfläche etwas 
geſpannt wird, bis ſich der Abzugsfederſtollen mit ſeiner hinteren ſenk⸗ 
rechten Fläche vor die vordere des Schlößchens ſetzt, welcher Moment 
durch hörbares Knacken ſich kundgibt. Beim weiteren Zurückziehen der 
Kammer bis zur Anlehnung der Kammerſcheibe an die Hülſenverſtärkung 
führt ſich der Abzugsfederſtollen in der Nuth der Kammer, der Auszieher 
bringt die Patronenhülſe aus ihrem Lager, welche durch eine kleine 
Drehung des Gewehres nach rechts ausgeworfen wird. Nun kann die 
friſche Patrone in die Hülſe gelegt und das Gewehr abgeſchoſſen werden. 

Zum Schließen des Gewehres wird die Kammer ſoweit vorwärts 
geſchoben, bis ihre Leitſchiene am Hülſenkopf anſtößt, wodurch die Pa⸗ 
trone in den Laderaum gebracht wird und der Auszieher über die Pa⸗ 
tronenkrempe tritt und dieſe erfaßt. Der Abzugsfederſtollen ſtellt ſich 
vor die vordere Fläche des Schlößchens. Dreht man nun die Kammer 
mit der Handhabe nach rechts, ſo macht die Kammer eine der Steigung 
der ſchraubenförmigen Begrenzungsflächen der Patronen⸗Einlage ent⸗ 
ſprechende Vorwärtsbewegung, und drückt hierbei mittels des Verſchluß⸗ 
kopfes die Patrone völlig in den Laderaum. Das Gewehr iſt geſchloſſen. 
Das Schlößchen, das dieſer Vorwärtsbewegung nicht folgen kann, trennt 
ſich von der Kammer, die Spiralfeder wird vollends geſpannt. 

Durch das Zurückziehen des Abzuges wird der Abzugsfederſtollen 
nach abwärts bewegt und das Schlößchen frei, dadurch die Spiralfeder 
entſpannt, welche den Schlagbolzen (ſammt Schlößchen und Mutter) vor⸗ 
wärts ſchleudert, der mit ſeiner Spitze auf das Zündhütchen trifft und 
dieſes zur Entzündung bringt. Die Vorwärtsbewegung des Schlagbolzens 
iſt beendet, wenn der Schlößchenanſatz in die Ausfräſung der Kammer 
getreten iſt. 

Die Sicherung des geſpannten Gewehres geſchieht durch Rechtslegen 
des Sicherungsflügels G, wobei der volle Theil der Walze nach abwärts ge⸗ 
dreht und das vordere Ende in die hierfür beſtimmte Raſt in der Kammer C, 
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gebracht wird. Der ganze Mechanismus iſt hierdurch geſperrt, weil ſowohl 
eine Vorwärtsbewegung des Schlößchens (beim Zurückziehen des Abzugs⸗ 
federſtollens) als auch ein Aufdrehen der Kammer unmöglich iſt. Die 
Sperre wird durch die entgegengeſetzte Drehung des Sicherungsflügels 
aufgehoben. Die jeweilige Lage des Sicherungsflügels iſt dadurch garantirt, 
daß die hintere Fläche der Walze ſo geformt iſt, daß beim Drehen des 
Flügels die Schlagbolzenmutter ſtets etwas nach rückwärts geſchoben, 
d. h. die Kraft der Spiralfeder überwunden werden muß. 


Soll der Mechanismus zerlegt werden, ſo lüftet man die Schraube der 


Kammerſcheibe ſo weit, daß dieſe über die Verſtärkung der Kammer hinweg⸗ 
gleiten kann, und nimmt den ganzen Verſchluß, mittels des Abzugs den 
Abzugsfederſtollen nach abwärts ziehend, aus der Hülſe. Nach Abnahme 
des Verſchlußkopfes wird die Schlagbolzenſpitze gegen eine feſte Unterlage, 
im Nothfall gegen den Entladeſtock geſtützt, ſo daß die Spiralfeder zu⸗ 
ſammengedrückt wird, bis der Anſatz der Schlagbolzenmutter aus der 
Nuth des Schlößchens tritt und die Mutter abgeſchraubt werden kann, 
worauf alle Theile des Mechanismus vom Schlagbolzen gelöst werden können. 

Beim Zuſammenſetzen iſt darauf zu ſehen, daß die Abflachung des 
Schlagbolzens mit der Abzugsfederſtollennuth parallel ſteht und gegen 
den Stift der Warze im Schlößchen zu liegen kommt. 

Von der übrigen Einrichtung des Gewehres, welche ſich im Weſent⸗ 
lichen von anderen Waffen nicht unterſcheidet, iſt nur der Oberring er⸗ 
wähnenswerth, welcher den oberſten Theil des Schaftes mit dem Laufe 
verbindet. Er iſt an dieſem durch die Oberringſchraube befeſtigt, welche 
ihr Muttergewinde an der Oberringwarze (ſiehe oben beim Lauf) hat. 
An ſeiner rechten Seite iſt der Haft für das Säbelbajonnet, welches für 
die Hälfte der Bewaffnung auf dem Rücken mit doppelten Sägezähnen 
verſehen iſt. Durch dieſe Befeſtigungsweiſe des Säbelbajonnets wird der 
Schaft zum Tragen desſelben mit herangezogen, und ſollen hierdurch 
Laufverbiegungen vermieden werden. 

(Schluß folgt.) 
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Unter den Apparaten *, mit welchen die Firma Siemens und 
Halske in Berlin die Wiener Weltausſtellung beſchickt hatte, befand 


* Eine Beſchreibung der neueren unter dieſen Apparaten brachte die Zeitſchrift 
für Mathematik und Phyſik, 18. Jahrgang, S. 427 ff. | 
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ſich auch ein elektriſcher Apparat zum Meſſen der Geſchwindig⸗ 
keit einer Kugel im Geſchützrohr. Derſelbe war eine neuere 
Form des 1844 von Dr. Werner Siemens angegebenen und in 
Poggendorff's Annalen, Bd. 66 S. 435 beichriebenen * Chrono⸗ 
graphen und iſt neuerdings noch in einigen Punkten verbeſſert worden. 

Der neuere ſowohl wie der ältere Apparat beſteht aus dem eigent⸗ 
lichen Meßapparat, dem Gewehr (oder Geſchütz), einer Anzahl Leydener 
Flaſchen und einem zum Laden der Flaſchen (auf eine Schlagweite von 
etwa 5 Mm.) erforderlichen Volta⸗Inductor. Von der inneren Belegung 
einer jeden der 6 Flaſchen führt ein iſolirter Kupferdraht nach einem 
der 6 in gleichen Entfernungen (von etwa 15 Cm.) von einander ange⸗ 
brachten Löcher im Gewehrlaufe; ein 7. Draht kann von einer 7. Flaſche 
nach der Aufſchlagſtelle des Hahnes geführt werden, wenn man die Zeit 
zwiſchen der Entzündung der Ladung und dem Anfang der Bewegung 
der Kugel mit beſtimmen will. Die Löcher ſind der Controle halber von 
beiden Seiten her durch die Wand des Laufes gebohrt. Ueber jede 
durchbohrte Stelle iſt ein Meſſingring gelegt mit zwei den Bohrungen 
entſprechenden Vertiefungen, in welche nach dem Einſtecken des Drahtes 
durch rändrirte Schrauben über den Draht geſteckte Gummiplatten ein⸗ 
gepreßt werden, um die Bohrung luftdicht zu verſchließen; bei vorfid- 
tiger Einführung der Drähte bleibt dieſer luftdichte Verſchluß auch er⸗ 
halten, während die Kugel den Lauf durchfliegt. Bei Geſchützen werden 
die Drähte in etwas anderer Weiſe in das Rohr eingeführt. Von den 
äußeren Belegungen führt ein gemeinſchaftlicher iſolirter Draht nach einem 
Meſſingrohre, das von einer dicken Hartgummihülle umgeben iſt, und 
„in deſſen anderes Ende ein in ein Glasröhrchen eingeſchmolzener Platin: 
draht eingeſetzt iſt. Dieſer durch das Meſſingrohr mit dem von den 
äußeren Belegungen kommenden Drähte leitend verbundene Platindraht 
ſteht einer durch eine Terpentinflamme berußten (aufrecht ſtehenden) 
ſtählernen Trommel des eigentlichen Meßapparates nahe gegenüber und 
iſt entlang der Trommel verſtellbar, damit ohne friſche Berußung die 
Funken bei mehr als einem Schuſſe von dem Platindraht auf die Trom⸗ 
mel überſpringen können. Das Gewehr liegt auf einem hölzernen Stativ 
und iſt mit dicken Gummiſtücken verſehen zur Milderung des Zurück⸗ 
prallens beim Schuß; ſein Lauf ſteht in leitender Verbindung mit der 
Trommel und deshalb muß der Funke vom Platindraht auf die Trom⸗ 
mel überſpringen, ſobald die Kugel den dünnen Guttapercha⸗ oder Kaut⸗ 
ſchuküberzug des in den Lauf eingeführten geladenen Poldrahtes einer 


* Vgl. auch: Kuhn, Handbuch der angewandten Elektricitätslehre (Leipzig 
1866) S. 1182. y a 
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inneren Belegung verletzt und ſo den Draht mit dem Laufe leitend ver⸗ 
bindet. Zur Beurtheilung der Stärke der Ladung der Flaſchen iſt ein 
ſtellbarer Selbſtentlader vorhanden. Die Flaſchen ſtehen in einem in⸗ 
wendig mit Stanniol belegten, auf iſolirenden Füßen ruhenden Kaſten, 
deſſen Deckel mit einer Vorrichtung zur bequemen gleichzeitigen Ladung 
ſämmtlicher Flaſchen ausgerüftet iſt. 

Das durch ein Gewicht bewegte Uhrwerk, welches die Trommel in 
Umdrehung verſetzt, befindet ſich in einem Meſſingkaſten, auf einem hohen 
eiſernen Stativ. An der Vorderſeite des Kaſtens befanden ſich bei dem 
1873 in Wien ausgeſtellten Apparate auf zwei Zifferblättern zwei Zeiger, 
welche die Umdrehungszahlen der Trommel anzugeben hatten, der eine 
Zeiger die Hunderter, der andere die Einer. Die Bewegung der Trom⸗ 
mel wird durch den von Dr. Werner Siemens angegebenen und in 
vielen Telegraphenapparaten verwendeten Regulator gleichmäßig ge⸗ 
macht. Dieſer Regulator * beſteht aus einem oder zwei Windflügeln, deren 
Achſe ſich in jedem Winkel zu der durch das Uhrwerk getriebenen Drehachſe 
ſtellen kann. Auf die Windflügel wirkt an einem Hebel eine Feder in 
der Weiſe, daß bei einer gewiſſen Normalgeſchwindigkeit die Centrifugal⸗ 
kraft der Windflügel in jeder Lage derſelben gegen die Drehachſe 
durch die Feder von ſelbſt compenſirt wird; es nimmt nämlich der Hebels⸗ 
arm für die Federwirkung in demſelben Verhältniſſe zu oder ab wie die 
Centrifugalkraft, d. h. proportional dem sinus des Winkels, unter wel⸗ 
chem die Windflügel gegen die Drehachſe ſtehen. Wenn aber auch nur 
die geringſte Erhöhung der Geſchwindigkeit eintritt, ſo werden die Flügel 
ſogleich mit bedeutender Kraft in die auf der Drehachſe ſenkrechte Lage 
geworfen, und umgekehrt ſuchen ſie ſich bei der geringſten Vermin⸗ 
derung der Geſchwindigkeit der Achſe parallel zu ſtellen. Durch dieſe 
Verſtellungen der Flügel aber wird der Luftwiderſtand im erſten Falle 
bedeutend vermehrt, im zweiten Falle bedeutend vermindert, die Ge⸗ 
ſchwindigkeit des Werkes daher ſchnell verlangſamt oder beſchleu⸗ 
nigt; der Regulator muß alſo bei der geringſten Veränderung der 
Geſchwindigkeit immer raſch wieder das Werk auf die Normalge⸗ 
ſchwindigkeit zurückbringen. An dem Meßapparat für Schießverſuche 
wirkt als Feder ein breites Stahlblech, welches oben auf dem Kaſten 
angebracht iſt. Dasſelbe reicht mit dem einen Ende bis auf die Achſe 
der ſtählernen Trommel, drückt aber nicht auf dieſe Achſe ſelbſt, ſondern 
auf einen Stahlſtift, der innerhalb der Achſe liegt und ſich in derſelben 
frei auf: und abbewegen kann; dieſer Stahlſtift drückt dann mittels eines 


* Eine Form dieſes Regulators findet fic) beſchrieben und 8 in der 
Zeitſchrift des deutſch-öſterreichiſchen Telegraphen⸗Vereins, IX Jahrg. S. 207. 
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Hebelwerkes auf die Windflügel. Die Normalgeſchwindigkeit ſelbſt aber 
läßt ſich verändern; ihre Größe hängt nämlich weſentlich von der Stärke 
der Feder ab und dieſe wieder weſentlich von der Länge der Feder. 
Es läßt ſich nun die Klemme, welche das hintere Ende der Stahlfeder 
feſthält, in einem Schlitten durch eine Schraube bewegen, und auf dieſe 
Weiſe kann man die Feder merklich verlängern oder verkürzen und da⸗ 
durch die für die Meſſung vortheihafteſte Normalgeſchwindigkeit der Trom⸗ 
mel herſtellen. Bei den jetzigen Apparaten ſind die beiden Zifferblätter 
mit den beiden Zeigern weggelaſſen, und es iſt dafür ein Hebel ange⸗ 
bracht worden, der nach je 100 Umdrehungen der Trommel an eine 
Glocke ſchlägt. Mittels dieſer hörbaren Signale kann der Apparat (durch 
Verlängerung oder Verkürzung der Regulatorfeder) ſtets auf eine beſtimmte 
Geſchwindigkeit eingeſtellt werden, ſo daß dann die Reduction der einzelnen 
Verſuche auf die nämliche Geſchwindigkeit des Werkes wegfällt. Dieſe 
Einſtellung auf eine beſtimmte Geſchwindigkeit läßt ſich durch Verglei⸗ 
chung der Aufeinanderfolge der Glockenſchläge mit dem Gange einer 
Secundenuhr leicht bewirken und mit beinahe beliebiger Genauigkeit 
ausführen. . 

Durch eine mit einem Stift verſehene Scheibe an der hinteren Seite 
des Kaſtens kann eine Mikrometerſchraube in das Räderwerk ein⸗ und 
ausgerückt werden. Der Rand der Schraube iſt in 100 Theile getheilt; 
bei einer ganzen Umdrehung derſelben bewegt ſich die ſtählerne Trommel 
nur um ‘/o ihrer Peripherie; 1 Scalentheil der Schraube entſpricht 
daher ½ oo des Trommelumfanges. Die Trommel machte bei den 
älteren Apparaten im Mittel ungefähr 4200 Umdrehungen in der Minute, 
alſo 70 Umdrehungen in der Secunde; es entſpricht daher die Bewe⸗ 
gung der Trommel um 1 Scalentheil der Schraube ½00 go Secunde. 
Die jetzigen Apparate geſtatten eine noch größere Umlaufsgeſchwindig⸗ 
keit der Trommel, nämlich bis zu 150 Umdrehungen in 1 Secunde. 
Stellt man das Werk auf 100 Umdrehungen in der Secunde ein, ſo 
entſpricht ein Scalentheil der Mikrometerſchraube ¼ 000 ooo Secunde. Bei 
den jetzigen Apparaten ſteht übrigens die Trommelachſe nicht mehr auf⸗ 
recht, ſondern ſie liegt horizontal; hierdurch wird namentlich das Be⸗ 
rußen der Trommel merklich bequemer. 

Jeder auf die Trommel überſpringende Funken erzeugt auf dieſer 
einen kleinen, von Ruß befreiten Kreis, in deſſen Mitte ein ſcharf be⸗ 
grenzter Punkt die Stelle anzeigt, wo der Funken überſprang. Die 
Stärke der elektriſchen Ladung läßt ſich bei allen Verſuchen ſtets ſo be⸗ 
meſſen, daß in der Mitte ein einziger, hell leuchtender Punkt erſcheint. 
Neben dem Glasrohr mit dem Platindraht iſt eine auf die Trommel 
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gerichtete Loupe angebracht. Bei den älteren Apparaten ſtand die Loupe 
ſenkrecht zur Trommelfläche, bei den jetzigen ſchief gegen dieſelbe, ſo daß 
das Licht, welches in die Loupe fällt, vorher von der Trommel reflectirt 
wird; dadurch iſt eine beſſere Beleuchtung der Funkenbilder auf der 
Trommel erzielt worden. 

Die Zeit nun, welche zwiſchen dem Ueberſpringen zweier aufein⸗ 
anderfolgenden Funken verfloſſen iſt, wird ſo beſtimmt, daß man die 
Mikrometerſchraube in das Räderwerk einrückt und durch vorſichtiges 
Drehen derſelben die beiden von den Funken gebildeten Punkte nach 
einander in das Fadenkreuz der Loupe bringt und abliest, wie viel 
Scalentheile der Schraube der Entfernung der Punkte entſprechen. Einige 
Zeit vor dem Schuß wird das Werk in Gang geſetzt und mit der Secun⸗ 
denuhr die Geſchwindigkeit der Trommel gemeſſen, d. h. deren Um⸗ 
drehungszahl in der Minute auf den Zifferblättern abgeleſen oder mittels 
der Glockenſchläge beſtimmt; aus dieſer Zahl und den oben mitgetheilten 
Daten über die Schraube läßt ſich unmittelbar der einem Scalentheil 
dieſer letzteren entſprechende Zeitwerth und daher auch die Zeit, welche 
zwiſchen dem Ueberſpringen zweier Funken verfloß, in Secunden angeben 
und die Geſchwindigkeit der Kugel auf dem zugehörigen Wege berechnen. 
Die Genauigkeit iſt auch bei den Schießverſuchen, obgleich dabei die Kugel 
Drähte zu zerreißen oder abzudrücken hat, wegen der guten Regulirung 
der Geſchwindigkeit des Apparates eine ſehr große. 

Der Apparat kann natürlich nicht nur zu Schießverſuchen, welche in 
neuerer Zeit namentlich in Oeſterreich damit angeſtellt worden ſind, ſondern 
zur Meſſung von ſehr kleinen Zeiträumen überhaupt verwendet werden, 
ſofern man nur dafür ſorgt, daß zu Anfang und zu Ende der betreffen⸗ 
den Zeiträume ein Funken auf die bewußte Trommel überſpringt. So 
wurden jüngſt mit ihm durch das Laboratorium von Siemens und Halske 
in Berlin Verſuche zur Meſſung der Geſchwindigkeit der Elektri⸗ 
cität in 1 bis 3 Meilen Telegraphendraht auf verſchiedenen preußiſchen 
Telegraphenlinien ausgeführt.“ 


»Es mag hier erwähnt werden, daß der italieniſche Ingenieur- Oberſtlieutenant 
Peter Conti in Rom (Engineer, November 1874 S. 393) in Betreff der Benützung 
der überſpringenden Funken einer Ruhmkorff' {den Spule zur Ermittelung der 
Fallgeſetze die Priorität für ſich in Anſpruch nimmt gegenüber Watkin's Chronograph 
(beſchrieben 1874 214 374). Conti ſtellte 1872 eine große Zahl (1882) Verſuche 
mit ſeinem Chronographen an, wobei er den Körper auf einer ſchiefen Ebene a 
ließ, während von einem aus dem Körper vorſtehenden Drahte nach jeder Zehntel⸗ 
Secunde ein Funke auf zwei iſolirte und mit berußtem Papier belegte Metallflächen 
überſchlug; er gelangte durch feine Verſuche zu dem Schluſſe, daß die gewöhnlich anf: 
geftellteng Geſetze der Reibung und des Widerſtandes der Flüſſigkeiten micht rich⸗ 
tig ſeien. 
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Zum Schluß mögen die Ergebniſſe einiger Verſuche angeführt wer⸗ 
den, durch welche Hr. Generalmajor z. D. Siemens die Kugelge⸗ 
ſchwindigkeit in einem Mauſergewehre bei 5 Grm. Pulverla⸗ 
dung ermittelte. 

Die erſte Columne gibt die unmittelbaren Ableſungen der den ein⸗ 
zelnen durch die Funken gebildeten Punkten entſprechenden Scalentheile 
der Mikrometerſchraube. Die zweite Columne enthält die Differenzen 
dieſer Ableſungen, alſo die Abſtände jener Punkte von einander in 
Scalentheilen der Mikrometerſchraube. In der dritten Columne ſtehen 
die Geſchwindigkeiten der Kugel in den einzelnen Theilen des Lau⸗ 
fes, in Meter für 1 Secunde. Die vierte Columne liefert die beſchleuni⸗ 
genden Kräfte oder die Differenzen der Geſchwindigkeiten, ebenfalls 
in Meter für 1 Secunde. Dieſe Kräfte reſultiren aus der Triebkraft 
der Pulvergaſe und der dieſer entgegen wirkenden Reibung der Kugel 
an den Wänden des Rohres; wo die beſchleunigende Kraft negativ wird, 
übertrifft die Reibung die Triebkraft der Gaſe. 

Die von der Kugel zu zerreißenden Drähte waren in Abſtänden 
von 15 Cm. durch das Rohr geſteckt; der letzte befand ſich dicht vor der 
Mündung, der erſte in der Nähe der Patrone. 

Die Geſchwindigkeit der Trommel betrug bei den 4 erſten Schüſſen 
4500 Umdrehungen in der Minute, bei den 3 letzten 4166. Es ent: 
ſprach daher bei den 4 erſten Schüſſen ein Scalentheil der Mikrometer⸗ 
ſchraube ½30 009 Secunde, bei den 3 letzten ¼% 333 Secunde. Diele 
Verſuche wurden indeß mit einem älteren Apparate angeſtellt, welcher 
nicht die große Geſchwindigkeit der neueren geſtattete. 


5 - f Geſchwindig⸗ Beſchleuni⸗ 
Nummer fung Beiten keit 9 gung 
83, 
528,5 445,06. 252,8 M. 
I) 834,0 305,5 368,3 115,5 M. 
11088 274,8 409,4 41,1 Rohr gereinigt 
1361.2 252,4 445,7 36,3 und gefettet. 
1593,50 231,8 485,3 39,6 
89,0 
5990 510,0 220,6 
II 882,2 283,2 397,2 176,6 Rohr gereinigt 
1130,0 247,8 454,0 56,8 und gefettet. 
1360, 6 230,6 487.9 33,9 
1580,0 219,4 512,8 24,9 
87,6 
541,8 454,2 247, 7 
III) 851,2 309,4 363,6 115,9 Rohr ſeit längerer 
1105⁵, 1 253,9 443,1 79,5 Zeit nicht gereinigt, 


1364.2 259,1 434,2 — 89 voll Pulverſchmutz. 


158 Rambohr, über Transport und Miſchen von Fliiffigteiter 
Ammer Jbl Zelten Geläreindig Beſchlemi⸗ 


ſung gung 
98,6 
507,7 409,16. 275,0 M. 

IV) 784,2 276,5 406,9 131,9 Rohr feit längerer 
1034,5 250,3 449,5 42,6 Zeit nicht gereini 
1256,6 222,1 506,5 57,0 voll Baise Ba 
1483,2 226,6 496,5 — 10,0 

64,2 
4924 4282 243,2 

V) 7966 304,2 342,4 99,2 Rohr feit längerer 

1053,5 256,9 405,4 68,0 Zeit nicht gereinigt, 
1295,4 241 9 430,6 25,2 voll Pulverſchmutz. 
1538,9 243,5 427,7 — 2,9 ° 

66,3 

532,0 465,7 223,6 

VI) 837,3 305,3 341,1 117,5 Rohr feit längerer 
10492 211,9 491,5 150,4 Zeit nicht gereinigt, 
1267,8 218,6 476,4 — 15,1 voll Pulverſchmutz. 
1514,1 246,3 422,9 — 53,5 

30,3 
465,4 435,1 239,4 

VII) 765,6 300,2 346,9 107,5 Rohr ſeit längerer 
1023,3 257,7 404,2 57,3 Zeit nicht gereinigt, 
1273,8 250,5 415,8 11,6 voll Pulverſchmutz. 
1529,8 256,0 406,8 — 9,0 

E. Z. 


Die comprimirte atmofphärifche Tuſt eum Transport und zum 
Mifchen von Sluffigheiten; von X. Bam dohr. | 


Mit einer Abbildung. 


In manchen Fabrikationszweigen hat man ſehr häufig Flüſſigkeiten 
in größeren Mengen aus einem Local in das andere, oder aus einem 
tieferen Stockwerk in ein höheres zu transportiren, und ſieht ſich dann 
genöthigt, Pumpen in ziemlich großer Anzahl aufzuſtellen und dieſelben 
durch oft complicirte und koſtſpielige Transmiſſionen zu betreiben. In 
Zuckerfabriken befördert man die Zuckerſäfte in der Regel durch die be⸗ 
kannten Montejüs. Dieſe Beförderung iſt billig und geſtattet in den 
meiſten Fällen die Hebung der Flüſſigkeiten bis in die oberſten Räume 
der Fabrikgebäude, da in der Regel Dampf von mindeſtens 3 bis 4 
Atmoſphären Ueberdruck vorhanden iſt; indeß iſt ſie nur da anwendbar, 
wo eine Berührung der zu hebenden Flüſſigkeit mit Dampf, reſp. eine 
Miſchung derſelben mit dem aus dem Dampfe ſich niederſchlagenden 
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Waſſer nicht ſchadet. In der Mineralöl⸗Fabrikation ift fie z. B. nicht 
zu gebrauchen, da hier die Wirkung der Chemicalien (Schwefelſäure, 
Aetznatronlauge) durch das Vorhandenſein von Waſſer in den Oelen 
weſentlich beeinträchtigt wird. Zum Abſetzenlaſſen des Waſſers aus den 
Oelen gehört aber eine ziemlich lange Zeit, und dieſe iſt bei flottem Be⸗ 
triebe für dieſen Zweck ſelten vorhanden. 

Ich habe deshalb ſeit einer Reihe von Jahren mit vorzüglichem Er⸗ 
folge die atmoſphäriſche Luft an Stelle des Dampfes für die Oel⸗Monte⸗ 
{RS (wenn mir dieſer eigentlich einen Widerſpruch in ſich ſchließende Aus: 
druck geſtattet iſt, da ich einen beſſeren nicht zu finden vermag) benützt, 
und es wurde mir dies um ſo leichter und bequemer, als ich bereits 
comprimirte Luft weit mehr als erforderlich zu einem anderen Zwecke, 
von dem weiter unten die Rede ſein ſoll, zur Verfügung hatte. Die 
Einrichtung der Luft⸗Montejüs iſt einfach folgende. 


In nebenſtehender Abbildung be⸗ 
zeichnet A das Reſervoir, aus welchem 
das Oel nach einem anderen Gefäße 
befördert werden ſoll. Der Montejüs B 
iſt ein vollſtändig geſchloſſener eiſerner 
Keſſel, deſſen Inhalt man, wenn es 
ſich um große Quantitäten handelt, 
zwar möglichſt groß, doch ſelten über 
1 bis 1,5 Kubikmeter wählt, nämlich 
0,75 bis 1 M. weit, 1,5 bis 2 M. 
hoch; derſelbe ſteht ſo tief, daß durch 
den Hahn a der Inhalt von A in 

h überfließen kann. Möglichſt hoch 
an B ift ein Lufthahn b (von 10 Mm. Bohrung) angebracht, welcher 
einerſeits dazu nothwendig iſt, um bei der Füllung des Apparates der 
in demſelben enthaltenden Luft den Austritt zu geſtatten, andererſeits 
aber auch gleichzeitig anzeigt, wenn die Füllung des Montejüs vollendet 
iſt; durch das Rohr c wird die comprimirte Luft zugeführt. 1 bis 3 
ſind Abzweigungen von dem nahezu auf den Boden reichenden Trans⸗ 
portrohre d. 


Sobald der Montejüs mit dem Oele gefüllt iſt, wird zunächſt der 
Lufthahn b ſofort, alsdann der Zuflußhahn a geſchloſſen, und, nad: 
dem durch Qeffnung eines der Transporthähne (falls mehrere vorhanden) 
dem Oele die gewünſchte Richtung angewieſen iſt, der Luftdruckhahn 
geöffnet. Bei genügend ſtarker Luftcompreſſion erfolgt die Entleerung 
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des Montejüs in kurzer Zeit; in der Regel fol fie nicht länger als 6 
bis 10 Minuten in Anſpruch nehmen. Daß alle Flüſſigkeit herausge⸗ 
drückt iſt, erkennt man ſogleich an dem eigenthümlichen Geräuſch im 
Montejüs und im Transportrohr. 

Selbſtverſtändlich kann man unter Umſtänden einen einzigen Monte⸗ 
jis für mehrere in der Nähe befindlichen Apparate benützen. | 

Iſt es in den allermeiften Fällen ſchon vortheilhaft, lediglich zum 
Transport von Flüſſigkeiten eine kleine Compreſſionsluftpumpe mit Zu⸗ 
behör aufzuſtellen, ſo wächst der Nutzen der letzteren erheblich, wenn 
gleichzeitig in demſelben Etabliſſement die Miſchung von Flüſſigkeiten von 
verſchiedenem ſpecifiſchen Gewichte ausgeführt werden muß, wie dies in 
den Mineralöl⸗ und Paraffinfabriken bei Behandlung des Rohöls mit 
Schwefelſäure, Aetznatronlauge und dem Auswafden dieſer Chemicalien 
mit Waſſer der Fall iſt. 

Bei den ſo erheblich verſchiedenen ſpecifiſchen Gewichten der mit 
einander auf das Innigſte zu miſchenden Flüſſigkeiten (z. B. von Oel 0,825, 
von Schwefelſäure 1,850 ꝛc.) hat man ſich in dem erſten Jahrzehnt der 
Mineralöl⸗Induſtrie mit der Conſtruction der verſchiedenſten „Miſch⸗ 
maſchinen“ abgemüht (ich erinnere nur an die von Wagemann, 
Hübner ꝛc.) und doch nur mehr oder weniger complicirte, in allen 
Fällen aber ſehr koſtſpielige, vielen Reparaturen unterworfene und ihren 
Zweck immerhin nur unvollkommen erfüllende Apparate gebaut. Vor 
mehreren Jahren wurde die Anwendung der comprimirten Luft zum 
Miſchen der Oele mit Chemicalien ziemlich allgemein, und ſie hat ſich 
ſowohl durch die Einfachheit der Einrichtungen als auch durch die er⸗ 
zielte vollkommene Wirkung durchaus bewährt. Von wem die erſte An⸗ 
regung dazu ausgegangen, iſt mir leider nicht bekannt geworden. 

Die von mir in der Mineralöl⸗ und Paraffinfabrik Georghütte zu 
Aſchersleben getroffene Vorrichtung zum Miſchen und Transportiren der 
Mineralöle iſt folgende. An einer geeigneten Stelle in der Nähe der 
Haupttransmiſſionswelle befindet ſich eine liegende doppeltwirkende Com⸗ 
preſſions⸗Luftpumpe von 300 Mm. Kolbendurchmeſſer und 450 Mm. 
Hub mit einem mit Metallklappen verſehenen Steuerungsſchieber; die⸗ 
ſelbe iſt durch ein 80 Mm. weites ſchmiedeiſernes Rohr mit einem Wind⸗ 
keſſel in Verbindung geſetzt, welcher — ein alter ſchmiedeiſerner Apparat 
der früher zu anderen Zwecken gedient hatte — beiläufig 1,5 M. 
Durchmeſſer und 2 M. Höhe hat. Die Ausrüſtung desſelben beſteht 
aus einem Sicherheitsventil von 65 Mm. Durchmeſſer, welches den localen 
Verhältniſſen entſprechend für einen Druck von 1 ½ Atmofphären belaftet 
iſt und einem Luftvertheilungsrohre. Letzteres, ſenkrecht auf dem Wind⸗ 
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keſſel angebracht, hat ca. 1 M. Länge bei 100 Mm. Durchmeſſer, und 
ift auf zwei Seiten mit einer Anzahl von 25 Mm. weiten Stutzen ver⸗ 
ſehen, an denen zunächſt Hähne oder Ventile ſitzen, an welche ſich die 
ſchmiedeiſernen Windröhren von gleichem Durchmeſſer anſchließen. Von 
dieſem Vertheilungsrohre aus wird alſo die comprimirte Luft in ver⸗ 
ſchiedenen Rohrſträngen, von denen jeder einzelne auf ſeinem Wege 
wieder kleinere Abzweigungen hat, in ſämmtliche Fabriklocale geleitet, 
um theils zum Transport von Flüſſigkeiten, theils zum Miſchen derſelben 
mit Chemicalien verwendet zu werden. Die letztere Anwendung be⸗ 
ſchränkt ſich lediglich darauf, daß das Luftblasrohr in der Mitte des 
Miſchgefäßes bis nahezu auf den Boden geführt wird. An der Aus⸗ 
mündung des Blasrohres iſt irgend welche Vorrichtung zur beſſeren Ver⸗ 
theilung der Luft nicht nothwendig; ich habe verſchiedene derartige Con⸗ 
ſtructionen verſucht, ſie alle aber bald als überflüſſig beſeitigt. 

Bei Miſchung der Oele mit Schwefelſäure muß natürlich ſowohl 
das Miſchungsgefäß mit Blei ausgelegt, als auch der in die Flüſſigkeit 
tauchende Theil des Blasrohres aus Blei hergeſtellt ſein. Die ange⸗ 
wendeten Miſchgefäße enthalten in der Regel 50 bis 60 Centner Oel, 
und ſind bei etwa 1,5 Meter Durchmeſſer und 2,5 M. Höhe bis auf 
ca. o gefüllt; das Luftblasrohr ift dabei 20 bis 25 Mm. weit; doch 
darf der ebenſo weite Hahn kaum zur Hälfte geöffnet werden. ueber⸗ 
haupt darf man nicht glauben, daß ein Aufſchäumen oder Verſpritzen 
der Flüſſigkeit unvermeidlich ſei; im Gegentheil iſt nur eine ſolche Stärke 
des Luftſtromes erforderlich, daß eine Bewegung hervorgerufen wird, 
welche an der Oberfläche einem eigenthümlichen Aufwalle ähnlich iſt. 
Zur Miſchung der Mineralöle mit Schwefelſäure ließ ich den Luftſtrom 
aus beſonderen Gründen nur 8 bis 10 Minuten, zu der mit Natron⸗ 
lauge oder mit Waſſer dagegen ca. 15 Minuten einwirken. 


Verhalten des übermanganſauren Balis deim Glühen und gegen 
ätzende Alkalien; von Rammels berg. 


In L. Gmelin's Handbuch heißt es: „Das Salz gibt 10,8 Proc. 
Sauerſtoff und ein ſchwarzes Pulver, aus welchem durch Waſſer mangan⸗ 
ſaures Kali ausgezogen wird, während 54 Proc. ſchwarzes Manganoxyd 
zurückbleiben.“ Genauere Angaben find mir nicht bekannt, blos einige 
Bemerkungen von Mohr und R. Böttger, welche keine quantitative 
Daten liefern. 

Dingler’s polyt. Journal Bd. 216 6. 2. 11 
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Die Zerſetzung des Salzes in der. Hitze beginnt ſehr bald, das 
Reſultat iſt aber von der Temperatur abhängig. Nach mäßigem Glühen 
enthält die Maſſe ein manganſaures Kali, nach ſtärkerem jedoch nur 
noch Spuren desſelben. Die Sauerſtoffentwicklung führt ein Verſtäuben 
von Salztheilchen mit ſich, ſo daß der Gewichtsverluſt ohne beſondere 
Vorſichtsmaßregeln leicht etwas zu groß ausfällt. Verſuche in Porzellan⸗ 
und in Platintiegeln ergaben ihn im Mittel zu 15,3 Proc. Da KMnO, = 
40,5 Sauerſtoff, fo war? / desſelben — 15,2 Proc. frei, d. h. 2KMnO, = 
K,Mn,0, und O3. 

Der braunſchwarze 84,8 Proc. betragende Rückſtand iſt Mangan⸗ 
ſuperoxydkali, einer Säure H,Mn,O, entſprechend. Durch Waſſer zer: 
fällt er in freies Kali und ein ſaures Salz, und zwar bilden, den Ver⸗ 
ſuchen zufolge, 5K. Mn O; = 2K,Mn,O,, und 3K 0, inſofern 100 Th. an 
Waſſer 21 Th. (gef. 20,7) Kali abgeben (/), während der Reſt gleich⸗ 
fam als K,O.5MnO, erſcheint. Der Rechnung zufolge beſteht letzterer 
aus 14,74 Kalium, wozu 3,03 Sauerſtoff gehören, und 52,0 Mangan 
nebſt 30,23 Sauerſtoff. Die Jodprobe gab in der That 15,26 Proc., 
30,23 

2 
Anhydrit MnO, iſt, erinnert an die kalihaltigen Pfilomelane. 


Mitſcherlich führt in ſeiner berühmten Arbeit über die Säuren 
des Mangans an, daß übermanganſaures Kali, mit Kalilauge vermiſcht 
und im Vacuum abgedampft, ſich faſt gar nicht zerſetze, daß ſtark ver⸗ 
dünnte Löſungen in der Kälte, ſchneller beim Erhitzen grün werden, daß 
die Verdünnung jedoch ſo groß ſein müſſe, daß der frei werdende Sauer⸗ 
ſtoff in der Flüſſigkeit aufgelöst bleiben kann. Aſchoff hatte behauptet, 
daß, wenn eine ſehr verdünnte Löſung des Salzes in concentrirte Kali⸗ 
lauge gebracht grün werde, ein geringer Gehalt der Kalilauge an or⸗ 
ganiſcher Subſtanz jedenfalls die Urſache ſei, daß aber, wie ſchon 
Mitſcherlich gezeigt hatte, concentrirte Flüſſigkeiten bei längerem Kochen 
unter ſtarker Sauerſtoffentwicklung ſich intenſiv grün färben. Durch 
Verſuche ermittelte er, daß in der That 

2KMn0, + 2KHO = 2K, MnO,, H. O, O 
und daß dies ſogar die beſte Methode ſei, das manganſaure Kali in feſter 
Form darzuſtellen. 

Seltſamer Weiſe hat Mohr vor einigen Jahren behauptet (Zeit⸗ 
ſchrift für analytiſche Chemie, 1870 S. 43), Aſchoff's Angabe, eine 
Auflöſung des Permanganats werde durch Kalilauge grün, ſei nicht 
richtig. Im Grunde hat er aber dieſe Angabe lediglich beſtätigt, denn 


d. h. faſt genau . — Diefe Kaliumverbindung einer Säure, deren 


Dibbits, über die Löslichkeit des ſauren kohlenſauren Kalinms ꝛc. 163 


auch er fand, daß organiſche Stoffe im Aetzkali die Urſache ſind, daß 
glühend geſchmolzenes Kali und Natron die rothe Farbe nicht verändern. 
Dieſe Beobachtungen find, wie ich gefunden habe, zwar vollkommen richtig, 
ſie gelten aber nur für verdünnte Löſungen des Salzes in der Kälte 
und haben ſelbſtverſtändlich mit dem Verhalten concentrirter Löjungen 
beim Kochen nichts gemein. | 

Ein neues Manganſuperoxydhydrat. Das aus über: 
manganſaurem Kali durch Schwefelſäure entſtehende Hydrat iſt nach 
Mitſcherlich MnO, +H,O. Als zu einer Miſchung des Salzes mit 
concentrirter Säure allmälig Waſſer geſetzt wurde, ſchied ſich ein ſchwarzes 
Hydrat ab, der Formel 3MnO, + 2H,O entſprechend; denn ich fand 
darin 55,48 Mangan und 15,63 durch Jod beſtimmbaren Sauerſtoff, 
während jene Formel 55,55 Mangan und 16,16 Sauerſtoff verlangt. 
Es ſcheint ſchon früher von Berthier und von Dingler beobachtet 
zu ſein. (Berichte der deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 232.) 


Weber die Köslichkeit des ſauren kohlenfauren Baliums, Patriums 
und Ammoniums; von Dr. H. C. Dibbits. 


Die Löslichkeit des ſauren kohlenſauren Kaliums und Natriums iſt 
ſchon im J. 1843 von Poggiale! beſtimmt worden, die des ſauren 
kohlenſauren Ammoniums, ſo viel Verf. weiß, noch niemals. Daß aber 
viele Löslichkeitsbeſtimmungen von Poggiale kein großes Zutrauen 
verdienen, darauf hat ſchon G. J. Mulder? hingewieſen, welcher ſie 
„in vielen Fällen Modelle von Ungenauigkeit und Unwahrheit“ nennt. 
Es ſcheint, daß Poggiale die genannten Zahlen durch graphiſche Inter⸗ 
polation aus ſchlecht beſtimmten geraden Linien abgeleitet hat. Von 
der Zerſetzung des Salzes in der Löſung macht er gar keine Erwähnung; 
nur ſagt er, daß oberhalb 70° die Löſungen der beiden Salze Kohlen⸗ 
ſäure verlieren, und er deshalb die Löslichke it oberhalb 70° nicht be⸗ 
ſtimmen konnte; aber von einem Kohlenſäureverluſt oder einer Zer⸗ 
ſetzung der Salze bei niedrigeren Temperaturen — welche ihm 
bei genauen Unterſuchungen doch ſchwerlich ganz hätte entgehen können, 
und welche von H. Roſe ſchon längſt gefunden war — ſpricht er kein 

1 Annales de Chimie et de Physique, t. VIII p. 468. 


26. J. Mulder: Bydragen tot de geschiedenis van het scheikundig 
gebonden water, S. 10. 
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Wort. Seine Beſtimmungen weichen denn auch, wie man unten ſehen 
wird, von jenen des Verf. anſehnlich ab. 

Außer dieſen Angaben von Poggiale liegen nur noch ein paar 
vereinzelte Beſtimmungen vor. Anthon (vergl, 1861 161 216) gibt 
an, daß 100 Th. Waſſer bei 10 bis 11,25% 24,4 Th. ſaures kohlen⸗ 
ſaures Kalium, 8,3 Th. ſaures kohlenſaures Natrium auflöſen. Letztere 
Zahl ſtimmt für 11,250 mit Verfaſſers Verſuchen ſehr gut überein, 
erſtere aber nicht. Endlich erwähnt Redwood? noch eine Be⸗ 
ſtimmung für das Kaliumſalz, nach welcher 1 Th. Salz bei 15° 8 ½ Th. 
Waſſer zur Löſung erfordert, oder 28,6 Th. Salz auf 100 Th. Waſſer. 
Auch dieſe Zahl ſtimmt mit vorliegenden Verſuchen nicht überein. Keiner 
der beiden letztgenannten Forſcher erwähnt die Zerſeßung der Salze in 
der Löſung bei niedrigen Temperaturen. 

Verf. hat nun aus allen ſeinen zahlreichen Beſtimmungen folgende 
Tabelle abgeleitet, wobei er noch halbe Zehntel abgeleſen hat; daher 
kommt in der zweiten Decimale nur die Zahl 5 vor. (Journal für 
praktiſche Chemie, 1874 Bd. 10 S. 416.) 


Löslichkeit in 100 Theilen Waſſer. 


Saures Saures Saures 
Temperatur. kohlenſaures kohlenſaures kohlenſaures 
alium. Natrium. Ammonium. 
0⁰ 22,45 6,90 11,90 
1 22,95 7,00 12,25 
2 23,45 7,10 12,60 
3 24,00 7.20 12,95 
4 24,50 7,35 13,35 
5 25,00 7,45 13,70 
6 25,55 7,60 14,10 
7 26,10 7,70 14,55 
8 26,60 7,85 15,00 
9 27,15 8,00 15,40 
10 27,70 8,15 15,85 
11 28,20 8,25 16,30 
12 28,75 8,40 16,80 
13 29,30 8,55 17,30 
14 29,85 8,70 17,80 
15 30,40 8,85 18,30 
16 30,95 9,00 18,80 
17 31,50 9,15 19,35 
18 32,10 9,30 19,90 
19 32,65 9,45 20,45 
20 33,20 9,60 21,00 
21 33,80 9,75 21,60 
22 34,35 9,90 22,15 
23 34,90 10,05 22,70 
24 35,50 10,20 23,30 


3 Nach Otto: Ausführliches Lehrbuch der anorganiſchen Chemie, 4. Aufl. II. 
S. 141. 
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Saures Saures Saures 
Temperatur. kohlenſaures kohlenſaures kohlenſaures 
Kalium. Natrium. Ammonium. 

25 36,10 10,35 28, 
26 36,65 10,50 24,50 
27 37,25 10,65 25,10 
28 37,£0 10,80 25,75 
29 38,40 10,95 26,35 
30 39,00 11,10 27,00 
31 39,60 11,25 

32 40,20 11,40 

33 40,80 11,55 

34 41,45 11,70 

35 42,05 11,90 

36 42,70 12,05 

37 30 12,20 

38 43,95 12,35 

39 44,60 12,50 

40 45,25 12,70 

41 45,90 12,90 

42 46,55 13,05 

43 47,20 13,20 

44 47,90 13,40 

45 48,60 13,55 

46 49,30 13,75 

47 ‚00 13,90 

48 50,70 14,10 

49 51,40 14,30 

50 52,15 14,45 

51 52,90 14,65 

52 53,65 14,85 

53 54,40 15,00 

54 55,15 15,20 

55 55,90 15,40 

56 56,70 15,60 

57 57,50 15,20 

58 58,30 16,00 

59 59,10 16,20 

60 60,00 16,40 


Heber Sinkverluſte beim Vöſten der Blende; von Dr. Bobert 
Bafenclever. 


Früher (1871 199 286) habe ich einen Ofen beſchrieben, in welchem 
Zinkblende geröſtet und die entweichenden Gaſe zur Schwefelſäurefabri⸗ 
kation benützt werden können. Bei der Conſtruction des Ofens war der 
Hauptzweck, an ſchwefeliger Säure reiche Röſtgaſe zu erzielen, und iſt dies 
auch erreicht, indem die Gaſe nach Belieben zwiſchen 5 bis 10 Proc. ſchweflige 
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Säure enthalten. Damit der neue Ofen in der Praxis Eingang fände, mußte 
derſelbe indeſſen nach zwei Richtungen allen Anforderungen genügen. 
Während die Schwefelſäurefabrikation reiche conſtante Gaſe verlangt, war 
es für die Zinkhütten von der größten Wichtigkeit, daß der neue Röftofen 
keinen Mehrverluſt an Zink verurſache. Die erſten Oefen wurden mit einer 
Gasfeuerung verſehen, wie ſolche an den Rohſodaöfen bei der Rhenania 
ſeit Jahren mit Vortheil betrieben werden. Da rußige Flammen in 
Berührung mit Zinkoxyd nachtheilig fein mußten, fo wurde der Feue⸗ 
rung ſtets ſoviel Zug gegeben, daß beim Einwerfen der Kohlen keine 
Flamme ausſtieß wie bei den gewöhnlichen Generatoren, ſondern daß 
Luft bei der zum Aufgeben der Kohlen beſtimmten Oeffnung eingeſogen 
wurde. Auf dieſe Weiſe fand bei der Gasfeuerung kein größerer Zink⸗ 
verluſt ſtatt als beim Planroſt, wie aus folgenden Analyſen hervorgeht. 

Eine Blende, welche im rohen Zuſtande 41 Proc. Zink enthielt, 
wurde gleichzeitig in einem Ofen mit Gasfeuerung und in einem anderen 
mit Planroſtfeuerung geröſtet und zeigte das geröſtete Erz folgende Zu⸗ 
ſammenſetzung: 


Planroſt. 
48,07 Zink 0,96 Schweſel 
47,62 „ 0,783 „ 
47,86 „ 0, „ 
47,72 „ 0,70 „ 
Im Durchſchnitt 47,82 Zink 0,73 Schwefel. 
Gasfeuer. 
47,80 Zink 0,74 Schwefel. 
47,60 „ 0,61 * 
48,13 „ 0,41 = 
47,83 „ 0,70 „ 
Im Durchſchnitt 47,84 Zink 0,62 Schwefel. 


War der Zug am Ofen fo ſchwach, daß die Flamme an der Füll⸗ 
öffnung bald außſtieß, bald einzog, jedoch keine rußige Flamme auf das 
Erz wirkte, ſo hatte doch das geröſtete Erz einen Zinkgehalt von nur 
46,06 ſtatt 47,8 Proc. | 

Es konnte migliderweife in den Heizgaſen Kohlenoxydgas bei un⸗ 
genügendem Zug vorhanden ſein, und wurden über die Einwirkung von 
Kohlenoxyd auf Zinkord im Laboratorium auf meine Veranlaſſung von 
Prof. Stahlſchmidt folgende Verſuche angeſtellt. (Daß Zinkoxyd mit 
Kohlenoxydgas ſich zu Kohlenſäure und metalliſchem Zink umſetzt, publicirte 
1862 ſchon Adrian Müller, der mit A. Lencauchez am 9. No 
1. Müller: Metallurgie du sine. Paris 1862, 
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vember 1861 in Frankreich ein Patent nahm, um Zink im Hohofen 
darzuſtellen.) 

„Reines ſtark geglühtes Zinkoxyd wurde über dem Gebläſe in einem 
Bisquittiegel der hellen Rothglut, etwa der Temperatur der Gasre⸗ 
tortenöfen ausgeſetzt, während ein langſamer Strom von Kohlenoxyd⸗ 
gas darüber geleitet wurde. Nach Verlauf von ½ St. waren 0,5285 
Grm. vollſtändig verflüchtigt. 

2) Bei gewöhnlicher Rothglut, wie fie wohl im Blenderöſtofen vor⸗ 
handen iſt, verloren 0,213 Grm. Zinkoxyd, während 15 Minuten 0,038 
Grm. = 17,8 Proc., welche fich verflüchtigt hatten. 

3) 0,468 Grm. Zinkoxyd verloren auf gleiche Weiſe nach 15 Mi: 
nuten 0,079 Grm. = 16,9 Proc. 

Um feſtzuſtellen, ob das Zinkoxyd mechaniſch mit fortgeriſſen würde, 
wurden folgende zwei Verſuche bei derſelben Temperatur unter denſelben 
Umſtänden vorgenommen, jedoch wurde ſtatt Lohlenorydgas trockene 
Luft übergeleitet. 

1) 0,477 Grm. verloren nach 15 Min. 0,002 Grm. = 0,4 Proc. 
2) 0,389 Grm. verloren nach 15 Min. 0 Grm., alſo gar nichts. 

Daraus geht hervor, daß das Zinkoxyd nur in Kohlenoxydgas 
flüchtig iſt und zwar bei mittlerer Rothglut in ſehr hohem Grade. Eine 
beliebige Portion Zinkozyd wurde in einem Porzellanrohr der mittleren 
Rothglut, während Kohlenoxydgas übergeleitet wurde, ausgeſetzt. Nach 
kurzer Zeit, ca. ½ Stunde, war ein vorgelegtes Glasrohr ganz im In⸗ 
neren überzogen, ebenſo die Innenwand des kälteren Theiles des Por⸗ 
zellanrohres. Die Maſſe war metalliſches Zink, was beweist, daß das 
Zinkoxyd reducirt und als Zinkſtaub verflüchtigt wird. — Enthält das 
Kohlenoxyd noch etwas Luft beigemengt, ſo verflüchtigt ſich merkwürdiger 
Weiſe Binkoryd als ſogen. Lana philosophica, was anzudeuten 
ſcheint, daß das Zinkoxyd ſelbſt bei Gegenwart von Luft von dem Kohlen: 
oxydgas reducirt wird, wenigſtens aber den Beweis liefert, daß das 
Zinkoxyd ſehr leicht von dem Kohlenoxydgas reducirt und vollſtändig 
verflüchtigt wird.“ 


Nach den Laboratoriumsverſuchen müſſen alſo die Feuerungen der 
Blenderöſtöfen fo betrieben werden, daß kein Kohlenoxydgas mit dem 
Erz in Berührung kommt. Um dies bei einer Gasfeuerung zu erreichen, 
muß man dieſelbe wie einen Blanroft betreiben und hat dabei den Nach⸗ 
theil, daß zu viel Kohlen gebraucht werden, da der Roſt von der Feuer⸗ 
brücke entfernt liegt und die . in Canälen * wo keine 
Röſtung ſtattfindet. 
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Um die Maximalleiſtung des Röſtofens für Zinkblende 
kennen zu lernen, wurde 8 Tage lang das Durchſetzquantum von 3000 
bis 3500 Kilogrm. geröſteter Blende pro 24 Stunden auf 4500 bis 
4750 Kg. geſteigert und hierzu ein ſtarkes Feuer mit gebörigem Luft⸗ 
„zug unterhalten. Die abgeröſteten Blenden wurden auf Zink unterſucht. 

Erze von der ſelben Partie wurden wie gewöhnlich bei mäßiger 
Temperatur geröſtet und hiervon ebenfalls Analyſen gemacht. Die Ver⸗ 
ſuche ergaben bei guter Entſchwefelung folgenden Zinkgehalt bei einem 
Durchſetzquantum pro 24 Stunden und Ofen von 


4500 Kilogrm. 3500 Kilogrm. 
48,77 Proc Zink. 50,07 Proc. Zink. 
48,70 „ „ 50,46 „„ 
48,96 ” ” 50,22 ” ” 
48,78 ” L 50,16 ” 

48,96 „ „ 50,32 „ 
48,53 „ „ 
48,34 „ 


Da die Blenden beim forcirten Betriebe ſchlechter geröftet waren, 
und die Heizgaſe kein Kohlenoxydgas enthielten, ſo entſtand die Frage, 
ob die Hitze im Ofen zu groß geweſen ſei. Ueber den Einfluß einer 
hohen Temperatur auf Zinkoxyd ſchreibt Regnault: „Erhitzt man Zink 
an der Luft über ſeinen Schmelzpunkt, ſo fängt es Feuer und verbrennt 
mit weißer, ſtark leuchtender Flamme, deren Glanz hauptſächlich dadurch 
bewirkt wird, daß der Zinkdampf durch ſeine Vereinigung mit Sauerſtoff 
ein nicht flüchtiges Oxyd bildet, welches ſich in K Flamme abſcheidet und 
zum Weißglühen erhitzt wird.“ 

Graham⸗Ottos: „Das Zinkoxyd iſt ein weißes oder ſehr ſchwach 
gelbliches Pulver. Es iſt höchſt feuerbeſtändig und beim Erhitzen citro⸗ 
nengelb, erhält aber beim Erkalten die weiße Farbe wieder.“ 

L. Gmelin“: „Das Zinkoxyd leuchtet ſtark in der Löthrohrflamme, 
läßt ſich in heftiger Weißglühhitze verflüchtigen.“ 

Bei dieſen ſich widerſprechenden Angaben wurden folgende Labora⸗ 
toriumsverſuche von Profeſſor Stahlſchmidt angeſtellt. 


„1. Ver ſuch. Zinkoxyd wurde eine Stunde lang in einem Por⸗ 
zellantiegel über der Berzelius ſchen Gaslampe zum lebhaften 
Rothglühen erhitzt. Die Temperatur war ſo hoch, daß Glas und 
zwar ſchwer ſchmelzbares erweicht, kohlenſaures Natron flott ſchmilzt, 


2 Regnault Strecker: W e S. 491. 
3 Anorganiſche een Bd. III S 
4 Anorganiſche Chemie, Bd. III S. a 
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ebenſo Antimon. Die Temperatur kann man auf 700 bis 800°. ſchätzen. 
Neſultat: Keine Spur Binkoryd hatte ſich verflüchtigt. 

2. Verſuch. Zinkoxyd wurde über dem Gebläſe im Porzellan: 
tiegel der hellen Rothglut ½ Stunde lang ausgeſetzt. Ein Theil des⸗ 
ſelben hatte ſich verflüchtgt, ein anderer Theil auf und unter dem Deckel 
des Tiegels, alſo an einer kälteren Stelle wieder abgelagert. Verflüchtigt 
hatten fic) (excl. des abgelagerten Theiles) 55,21 Proc. der ganzen Menge. 

3. Verſuch. Das Zinkoxyd wurde wie vorher der höchſten zu 
erzielenden Temperatur (nahe der Weißglut) ausgeſetzt. Nach ½ Stunde 
waren von 0,595 Grm. noch 0,018 Grm. übrig geblieben und ſomit 
96,90 Proc. verflüchtigt. Daraus geht hervor, daß das Zinkoxyd bei 
der hellen Rothglut (Gasretortenofen) und bei Temperaturen, welche 
höher liegen, in hohem Grade flüchtig iſt. — An kälter gelegenen Or⸗ 
ten, beſonders wenn an denſelben kein ſtarker Zug ſtattfindet, kann das 
Zinkoxyd theilweiſe oder ganz condenſirt werden. . 

4. Verſuch. Zinkoxyd wurde derfelben hohen Temperatur wie 
vorher ausgeſetzt, unter gleichzeitigem Ueberleiten von Luft. Nach / 
Stunde waren 59,30 Proc. verflüchtigt. Dieſer Verſuch wurde der 
Vorſicht halber ausgeführt, um ſicher zu fein, daß das Zinkoryd nicht 
durch Gebläſegaſe reducirt und als Zink verflüchtigt wird. Es geht aus 
dem Verſuche hervor, daß fi das Zinkoxyd als ſolches verflüchtigt. 

5. Verſuch. Zinkoxyd wurde über dem Gebläſe einer guten Roth⸗ 
glühhitze ausgeſetzt. Bei derſelben ſchmolz Silber nicht, die Temperatur 
kann ſo zwiſchen 800 bis 10000 geſchätzt werden; ſie war jedenfalls höher 
als wie bei Nr. 1. Nach ½ Stunde war keine Spur von Zinkoxyd 
verflüchtigt worden. 

6. Ver ſuch. Die Temperatur wurde geſteigert; Silber kam eben 
zum Schmelzen, erſtarrte aber ſofort bei momentaner Abkühlung, die 
Temperatur war ſomit auf 10000 zu ſchätzen. — Nach 1½ Stunde 
waren 5,26 Proc. Zink verflüchtigt. 

7. Verſuch. Die Temperatur wurde abermals ſoweit geſteigert, 
daß Kupfer eben zum Schmelzen kam; fie war alſo zu rund 1250° an⸗ 
zunehmen. Vollſtändig verflüchtigt waren nach ½ Stunde 40,3 Proc. 
Zinkoryd. Ein Theil Zinkoxyd, welcher in den 40,3 Proc. jedoch nicht 
mit inbegriffen iſt, hatte ſich an der höher gelegenen, kälteren Tiegel⸗ 
wand wieder ſublimirt. 

In Summa geht alſo aus den Verſuchen hervor, daß das Zink⸗ 
oxyd bei Temperaturen, welche der Rothglut angehören, aber unterhalb 
der Schmelzhitze des Silbers liegen, nicht flüchtig iſt. Dei Tempera⸗ 
turen, bei welchen Silber erweicht, oder eben ſchmilzt, findet eine 
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langſame Verflüchtigung des Zinkorydes ſtatt; fie verläuft 
jedoch rapide bei Kupferſchmelzhitze und erfolgt außerordentlich 
ſchnell bei Temperaturen, welche der hellen Nothglühhitze oder der an- 
fangenden Weißglut angehören. 

Wenn man ſtatt Zinkoxyd geröftete Blende zu den Verſuchen 
benützte, ſo wurden folgende Reſultate erzielt. 

Fein geriebene, durchſichtige, gelbe ſpaniſche Blende wurde ſo lange 
bei Rothglut geröſtet, als ſich noch ſchwefelige Säure entwickelte, und 
darauf mit dieſem Product folgende Verſuche angeſtellt. 

1. Verſuch. Dasſelbe wurde während 30 Minuten einer Tempe⸗ 
ratur ausgeſetzt, welche nach möglichſt genauer Beachtung eben unter 
der Silberſchmelzhitze lag. Das Silber war nicht weich, ſondern noch 
vollſtändig feſt. Das Gewicht des Tiegels und Zinkoxydes hatte um kein 
Milligramm abgenommen. Daher das Zinkoxyd bei dieſer Temperatur 
nicht flüchtig. 

2. Ver ſuch. Die Temperatur wurde fo hoch geſteigert, daß Sil⸗ 
ber eben ſchmolz, bei der geringſten Abkühlung aber wieder erſtarrte. 
Das Zinkoxyd zeigte ſich während einer Verſuchsdauer von 30 Minuten 
nicht flüchtig. 

3. Verſuch. Die Temperatur wurde wiederum ſoviel geſteigert, 
daß Silber ganz dünnflüſſig wurde und nach Abkühlung noch kurze Zeit 
flüſſig blieb. Während der Dauer von 30 Minuten hatte auch hier das 
Zinkoxyd nichts an Gewicht abgenommen, es war auch bei dieſer Tem⸗ 
peratur nicht flüchtig. 

4. Verſuch. Die Temperatur wurde bis eben zur Kupferſchmelz⸗ 
hitze geſteigert und in dieſer Temperatur das Zinkoxyd ausgeſetzt. Nach 
30 Minuten waren 15,54 Proc. Zinkoxyd verflüchtigt und außerdem 
noch ein Sublimat im Tiegel vorhanden. 

Hieraus geht nun hervor, daß ſich das aus Schwefelzink gebildete 
Zinkoxyd in Betreff der Flüchtigkeit etwas anders verhält, als das reine 
Zinkoxyd, und zwar liegt die Sublimationstemperatur des erſteren um 
100 bis 200° höher. Jedenfalls hat ſich herausgeſtellt, daß geröftete 
Blende bei Silberſchmelzhitze, bei welcher reines Zinkoxyd anfängt, ſich 
zu verflüchtigen (wenn auch nur in geringem Maße), nicht flüchtig iſt. 
Erſt bei Kupferſchmelzhitze tritt Sublimation ein und auch hier in ge⸗ 
ringerem Maße als bei reinem Zinkoxyd. Für die Praxis wird die 
Silberprobe neben der Kupferprobe maßgebend ſein.“ 


4 
Es ergibt ſich alſo, daß eine übermäßige Hitze im Röſtofen bei der 
Verhüttung der Blenden nachtheilig ſein muß. Es wurden in Folge 
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deſſen nur 3500 bis 3570 Kg. pro 24 Stunden im Ofen durchgeſetzt 
und die Feuerungen nur mäßig betrieben. 

Röſtöfen für Zinkblende nach der von mir früher beſchriebe⸗ 
nen Conſtruction ſind ſeit 1871 in Stolberg und ſeit 1872 in Ober⸗ 
hauſen in unausgeſetztem Betriebe; es kann conſtatirt werden: 1) daß 
ſeit der Zeit keine Reparaturen an den Oefen vorgekommen ſind und 
2) daß kein größerer Zinkverluſt ſtattfindet als bei den gewöhnlichen 
Röſtöfen auf den beiten Zinkhütten. In Lethmathe bei Iſerlohn kom⸗ 
men die Oefen ebenfalls demnächſt in Betrieb und ſind anderwärts im 
Bau begriffen. 

Ein Umſtand ſpricht dafür, daß in unſerem neuen Blenderöſtofen 
ein geringerer Zinkverluſt als bei den üblichen Flammöfen ſtattfinden 
dürfte. Während das Erz bei der gewöhnlichen Conſtruction der direc⸗ 
ten Einwirkung der Heizgaſe von der Feuerbrücke bis zum Fuchs aus⸗ 
geſetzt iſt, wird dasſelbe in unſerem Ofen auf der geneigten Ebene und 
in der Muffel indirect erhitzt. Da ſich zur Ausnützung der Hitze in 
beiden Oefen die Feuerungsgaſe auf dem Wege durch den Ofen allmälig 
abkühlen, die Geſchwindigkeit der Gaſe alſo abnimmt, ſo ſetzt ſich bei 
beiden Oefen ein Theil des von der Feuerung mitgeriſſenen Rußes und 
Flugſtaubes ab. Dieſe Ablagerung findet bei unſerem Ofen in Canälen 
aus feuerfeſten Steinen ſtatt, die leicht gereinigt werden können, wäh⸗ 
rend in einfachen Flammöfen ſich Ruß auf Zinkerz abſetzt, mit dem 
Erz nach den vorderen Theilen des Ofens gelangt und durch die Ein⸗ 
wirkung der Hitze zur Reduction und Verflüchtigung von Zink Veran⸗ 
laſſung geben kann. 

Die Zinkhüttenleute ſtimmen in ihren Anſichten über den Röſt⸗ 
proceß nicht ganz überein und weichen die Betriebsreſultate der Röſtung 
desſelben Erzes in einzelnen Monaten ſo ſehr in manchen Zinkhütten 
von einauder ab, daß es von Intereſſe ſein dürfte, die Verſuche über 
den Einfluß der hohen Temperatur und des Kohlenoxydgaſes auf Zink⸗ 
oxyd kennen zu lernen und eventuell danach die Feuerung zu conſtrui⸗ 
ren und zu betreiben. (Berg⸗ und hüttenmänniſche Zeitung, 1875, S. 69.) 


Baffıniren des filberhaltigen Merkbleies durch Wlafferdampf; 
von Bozan. 


Nach vorliegendem Verfahren leitet man in das geſchmolzene Blei, 
anftatt es wie bisher durch Hand» oder Kraftbetrieb umzurühren, einen 
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Strom Waſſerdampf ein, wodurch ein heftiges und anhaltendes Aufkochen 
der ganzen in Fluß befindlichen Metallmaſſe hervorgebracht und die Ab⸗ 
ſcheidung des Silbers vom Blei, ſowie die Reinigung des letzteren von 
den ihm beigemengten anderen Metallen befördert wird. 

Die nächſte Wirkung dieſes Verfahrens iſt ſelbſtverſtändlich mechaniſcher 
Natur. Was die chemiſche Wirkung anlangt, ſo iſt dieſelbe — in Folge 
davon, daß durch die etwa 330° erreichende Temperatur, bei welcher der 
Proceß vor ſich geht, die beigemengten Metalle ſich nicht oxydirten — 
allerdings weniger ins Auge fallend, macht ſich aber doch ſehr bemerkbar, 
inſofern das Blei eine Raffination erleidet, welche von der, durch ſeine 
vor dem Kryſtalliſiren bei Dunkelrothglühhitze erfolgende Schmelzung be⸗ 
wirkten, Reinigung unabhängig iſt. Die Richtigkeit dieſes letzteren Satzes 
erhellt aus der Thatſache, daß bei dem Dampfverfahren jede vor⸗ 
läufige Raffinirarbeit wegfällt, ſobald das Werkblei nur mäßig hart iſt, 
wogegen jene Operation bei ſehr harten Werken allerdings erforderlich 
wird. 

Wäre die chemiſche Einwirkung auf das zu raffinirende Blei gleich 
Null, fo würde die ohne die gedachte vorläufige Raffination erzielte Rein: 
heit des durch Behandlung mit Waſſerdampf erzeugten Productes nur 
der Thatſache zugeſchrieben werden können, daß das Blei durch das 
wiederholte Umſchmelzen bei Dunkelrothglut einer Reihe von partiellen 
Raffinirungen unterworfen wird. Indeſſen ſpricht für die Annahme, 
daß auch der Waſſerdampf eine chemiſche Einwirkung auf das zu be⸗ 
handelnde Werkblei ausübt, die Erſcheinung, daß die bei der Operation 
ſich bildenden Oxyde anfänglich gelblich gefärbt und von erdiger Be⸗ 
ſchaffenheit find, mit dem Fortſchreiten des Proceſſes aber ſich ſchwarz 
färben und ſehr kupferhaltig werden — eine Erſcheinung, welche in den 
Keſſeln des gewöhnlichen Verfahrens ſelbſt bei dem kräftigſten Umrühren 
nicht eintritt. Gegen Ende der Operation, während der Dampf in dem 
flüſſigen Antheile, in welchem Silber, Kupfer, Antimon und Arſen con⸗ 
centrirt ſind, noch in Wirkſamkeit iſt, zeigt ſich das Blei von ſeinem 
früheren Kupfergehalte befreit. Das Antimon wird durch die bei dem 
wiederholten Umſchmelzen von der atmoſphäriſchen Luft bewirkten Oxyda⸗ 
tionen allmälig entfernt; weiches Blei gibt ſogar noch mehr Antimon⸗ 
oxvd, als hartes mit höherem Antimongehalt — ein Beweis dafür, daß 
das Antimon ſich zuerſt oxydirt und das Blei vor Oxpdation ſchützt. 

Das mit Hilfe des Dampfverfahrens producirte Blei iſt vollkommen 
weich; das Verfahren ſelbſt bietet, auch abgeſehen von dem Wegfalle einer 
ſpeciellen Raffinirarbeit, zahlreiche Vortheile dar, ſo die Erſparung der 
Koſten einer vorläufigen Reinigung, ferner eine Verminderung der 
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Oxydation des Bleies, ſomit des Metallabganges. Das ſich ſehr fühlbar 
machende Erſparniß an Zeit und Arbeit wird einerſeits durch die raſche 
Ausführbarkeit der Operationen, andererſeits durch die von den letzteren 
beanſpruchte geringere Anzahl von Arbeitern bedingt, während bei dem 
alten Syſtem mehr und zugleich tüchtigere Leute ndthig find, und deſſen 
Ausführung überdies mehr Raum erfordert. | 

Wenn das zu raffinirende Werkblei nicht über ein halbes Procent 
Antimon enthält, ſo kann es nach dem neuen Verfahren unmittelbar be⸗ 
handelt werden; in dieſem Falle reducirt ſich die Reinigung auf die der 
reichen Schlacke, und die Raffinirkoſten vermindern ſich bis auf etwa den 
fünften Theil der durch die gewöhnliche Methode veranlaßten Ausgaben. 
Hat man es mit einem Werkblei von höherem Antimongehalt zu thun, 
ſo wird allerdings eine vorläufige oder einleitende Raffination erfor⸗ 
derlich; allein dieſe Operation braucht keineswegs ſo weit getrieben zu 
werden wie bei dem gewöhnlichen Verfahren; man ſchließt ſie ab, ſo⸗ 
bald der Antimongehalt bis auf ein halbes Procent vermindert worden 
iſt. Da Arſen ſehr große Neigung hat, die Stelle des Antimons zu 
vertreten, ſo iſt empfohlen worden, dieſen Körper mit Hilfe von kohlen⸗ 
ſaurem Natron zu entfernen. 

Der zu dem Dampfverfahren angewendete Apparat beſteht im 
Weſentlichen aus zwei Keſſeln, deren einer in einem höheren Niveau ſteht 
als der andere. Jeder dieſer Keſſel iſt mit einer beſonderen Feuerung 
verſehen; der obere zum Einſchmelzen des zu raffinirenden Bleies dienende 
faßt ungefähr 180 bis 200 Ctr., der untere, für den Kryſtalliſations⸗ 
proceß beſtimmte, dagegen 300 bis 320 Ctr. Eine rings um den letzteren 
laufende Bühne geſtattet den Arbeitern die Ueberwachung der Operationen 
und das Abziehen des entſtandenen Gekrätzes. Das flüſſige Blei wird 
aus dem oberen Keſſel mit Hilfe von Röhren, welche mit Schieber ver⸗ 
ſehen ſind, in den unteren abgeſtochen. Zur Verhütung des Eindringens 
von Blei in das Dampfleitungsrohr iſt ein Hahn angebracht. 

Nachdem die Werke in dem oberen Keſſel eingeſchmolzen ſind, wer⸗ 
den ſie „abgeſchäumt“ (d. h. der Abſtrich wird abgezogen) und dann in 
den unteren Keſſel abgeſtochen; ſobald das Metall in den letzteren ein⸗ 
tritt, wird ein ſchwacher Dampfſtrom zugelaſſen, um die Vereinigung der 
von der vorherigen Operation herrührenden Kryſtalle mit dem flüſſigen 
Blei zu bewirken. Zur Beförderung der Kryſtallbildung wird im An⸗ 
fange der Operation die Oberfläche des Bleies mit etwas Waſſer be⸗ 
ſpritzt. Der Dampf wird aus einem neben dem Keſſel befindlichen 
Generator unter einem Drucke von drei Atmoſphären durch ein ſeitliches, 
nahe am Boden des Kryſtallifirkeſſels mündendes Rohr zugelaſſen und 
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mit Hilfe einer horizontalen, über der Mündung des Dampfrohres in der 
Mitte des unteren Theiles vom Keſſel liegenden gußeiſernen Scheibe 
durch die Metallmaſſe gleichmäßig vertheilt. Der Keſſel ſelbſt iſt mit 
einem aus einzelnen Segmenten zuſammengeſetzten Deckel verſehen; die 
erſteren werden abwechſelnd alle 5 bis 6 Minuten von einem Arbeiter 
gehoben, welcher das, durch den aus dem Metallbade entweichenden 
Dampf gegen die obere Theile des Keſſels emporgeſchleuderte und dort 
anhaftende, Blei abnimmt. Unter dem Kryſtalliſirkeſſel ſtehen zwei kleine 
Hilfsöfen, um die Abflußröhren auf die geeignete Temperatur zu erhitzen; 
ſie werden unmittelbar vor dem Abſtechen angefeuert. Die entſtandenen 
Oxyde (Abſtrich) werden während der Operation nur einmal abgezogen, 
und zwar vor der Zuführung des Dampfes; außerdem iſt über dem 
Keſſel ein mit den Condenſationskammern communicirender Rauchfang 
angebracht, welcher zur Ableitung des einen Theil der Oryde mit fi 
reißenden Dampfes in Kammern führt, wo ſich dieſe Oxyde in teigarti⸗ 
gem Zuſtande abſetzen. 

Das flüſſige Blei wird abgeſtochen, ſobald ſich etwa zwei Dritttheile 
des Metalles in Kryſtallform ausgeſchieden haben. Es fließt in coniſche, 
in die Hüttenſohle eingelaſſene Formen, und zwar durch die oben er⸗ 
wähnten metallenen Abflußröhren; dieſelben ſind mit Sieben verſehen, 
um etwa mit den flüſſigen Metallantheilen abfließende Kryſtalle zurück⸗ 
zuhalten. Bei jeder Operation werden zwei Blöcke von je 50 Ctr. pro⸗ 
ducirt. Die bei den ſucceſſiven Abſtichen erhaltenen Blöcke werden mittels 
eines Dampfkrahnes aus den Formen gehoben und ihrer (durch beſon⸗ 
dere Proben ermittelten) Qualität entſprechend ſortirt. Die reineren Blöcke 
werden geſammelt und aufbewahrt, bis ihre Anzahl zu einer friſchen 
Charge genügt. — Sobald der Inhalt des Kryſtalliſirkeſſels abgeſtochen 
iſt, wird das während des in demſelben erfolgenden Kryſtalliſations⸗ 
proceſſes im oberen Keſſel eingeſchmolzene Blei in den unteren Keſſel 
abgeftochen und die Operation in demſelben von Neuem angefangen. 

Die erhaltenen Bleikryſtalle (Kaufblei, Handelswaare) werden mit 
Hilfe der unter dem unteren Keſſel befindlichen Feuerung zum Schmelzen 
gebracht und das dadurch erhaltene flüſſige Blei wird in Muldenformen 
abgeſtochen, welche im Halbkreiſe aufgeſtellt ſind und mittels einer auf 
einem Zapfen drehbaren Rinne gefüllt werden. 

Sämmtliche zwiſchen dem Abſtechen des eingeſchmolzenen Werkbleies 
aus dem oberen in den unteren Keſſel und dem Abſtechen des angerei⸗ 
cherten Bleies in die Ingots liegenden Arbeiten gelten für e ine Ope⸗ 
ration. Die zur Ausführung einer ſolchen erforderliche Zeit beträgt 
1½ Stunden. Das Abſtechen des Kaufbleies wird für zwei Operationen 
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gerechnet, da zum Einſchmelzen der Kryſtalle im unteren Reffel beinahe 
zweimal ſo viel Zeit erforderlich iſt als zum Kryſtalliſiren ſelbſt. Die 
Anzahl dieſer auf das Abſtechen des Kaufbleies zu rechnenden Opera⸗ 
tionen macht, für Blei von 125 Grm. Silbergehalt, im Ganzen 25 bis 
30 Proc. von der Anzahl der dazu erforderlichen Kryſtalliſationen aus. 
Binnen 24 Stunden werden durchſchnittlich 13 Operationen ausgeführt; 
doch ſteigt dieſe Anzahl zuweilen auf 16 bis 17, was von der Beſchaf⸗ 
fenheit des Brennmateriales, von dem Zuge und der (dem Kryſtalliſir⸗ 
keſſel näheren oder von ihm entfernteren) Stellung des Dampfkeſſels, 
ſowie auch vom Silbergehalte des zu entſilbernden und zu raffinirenden 
Werkbleies abhängt. Ein Apparat, in welchem Blei von 125 Grm. 
Silbergehalt verarbeitet wird, liefert im Verlaufe von 24 Stunden 120 
bis 140 Gtr. Kaufblei. (La Metallurgie durch Iron, 1874 S. 361.) 


H. H. 


Chemifches Schnellverfahren zur Strohftoff-Sabrikation;* von 
Eugen Dieterich in Helſenberg. 


Alle bisherigen Methoden der Herftellung von Strohſtoff gipfeln 
darin, daß Stroh mittels einer Häckſelmaſchine zu ſchneiden, unter Hoch⸗ 
druck behufs Entfärbung und „Entkieſelung“ mit Aetznatronlauge zu 
kochen, dann auszuwaſchen und ſchließlich mit Chlorkalk zu bleichen. Die 
dabei hervortretenden Uebelſtände beſtehen darin, daß der Stoff 
beim Mahlen im Holländer großen Widerſtand leiſtet, die Entfärbung 
nie gleichmäßig erreicht und in Folge deſſen oft ungewöhnlich viel Chlor⸗ 
kalk erforderlich wird, um hochweißen Stoff zu erhalten. 

Bekannt mit dieſen Mängeln, hatte ich bei verſchiedenen anderen 
Gelegenheiten die Wahrnehmung gemacht, daß reine Natronlauge — 
und ſei ſie noch ſo concentrirt — nicht im Stande iſt, alle löslichen 
Theile bez. Farbſtoffe der vegetabiliſchen Faſer, Flachs, Hanf oder Stroh, 
zu entziehen, daß eine ſolche bis zur Erſchöpfung mit Natronlauge be⸗ 
handelte Faſer bei nachherigem Kochem in Seifenwaſſer noch eine ſehr 
große Menge Farbſtoff an dieſes abgibt, weshalb auch mit Recht in allen 
Bleichereien die Seifenbäder eingeführt find. 

Angeſtellte Verſuche zeigten mir ferner, daß der Bleichproceß, wenn 
der Farbſtoff möglichſt vollſtändig hier durch Seifenzuſatz zur Lauge ent⸗ 


* Rinigl. ſächſiſches Patent vom 11. September 1878. 
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zogen war, viel weniger Chlorkalk oder Chlorgas erforderte, zugleich aber 
der Seifenaufwand nicht den vierten Theil des Koſtenaufwandes für 
Chlor betrug, wie im entgegengeſetzten Fall. 

Ich gebrauchte oben den Ausdruck „Entkieſelung“. Es iſt darunter 
von Vielen, beſonders Strohſtoff⸗Fabrikanten, ein Auflöſen der die 
Strohoberfläche bildenden Kieſelſäure verſtanden; thatſächlich findet eine 
ſolche nur zu geringem Theile ſtatt, vielmehr beſchränkt ſich die Einwir⸗ 
kung der Lauge auf die Kieſelſäurekruſte zum größten Theile darauf, 
ſie von der Faſer abzulöſen und die letztere bloszulegen. 

So wichtig die Entfärbung des Strohes durch Lauge für die Bleiche 
iſt, ſo hohe Beachtung beanſprucht die möglichſt vollkommene Ablöſung 
und nachherige Auswaſchung der Kieſelſäure für die Herſtellung eines 
weichen und feſten Stoffes. Ich glaubte daher, die Fähigkeit der Lauge, 
die Kieſelſäure von der Faſer abzulöſen, erhöhen zu müſſen und zwar 
durch einen Ammoniakzuſatz, über deſſen löſende Eigenſchaften 
Struckmann, Liebig, beſonders aber Pribram berichteten; nach 
den Erfahrungen des letzteren, wonach die vom Ammoniak gelöste Kieſel⸗ 
ſäure, ſelbſt wenn das Ammoniak durch Kochen verjagt wurde, in 
Löſung blieb, war die Anwendung von Ammoniak während des Kochens 
im Kugelkocher auf Stroh völlig zuläſſig. 

Zur Prüfung dieſer Annahme entfärbte ich zwei gleiche Gewichts⸗ 
mengen Stroh in Halmen durch Kochen in Lauge, der etwas grüne 
Seife zugeſetzt war, unter gleichen Bedingungen, wuſch ſorgfältig aus, 
brachte die eine (a) ſofort ins graduirte Chlorbad, die andere (b) da⸗ 
gegen in ein Bad von verdünntem Ammoniak. Nachdem letztere Probe 
drei Stunden darin verblieben und dann gut ausgewaſchen war, kam 
fie ebenfalls in die Bleiche. Die Probe a war blendend weiß mit Seiden: 
glanz und das Stroh zeigte noch ſeine urſprünglichen Formen. Als 
Probe b dagegen in Chlorkalklöſung gebracht wurde, belegten ſich die 
einzelnen Halme ſofort mit einer Flaumhülle von feinen weißen Stoff: 
Faſern, die ſich vom Halme gelöst hatten. Dieſe Stoffpartikelchen ver⸗ 
mehrten ſich zuſehends auf Koſten der Halme, ſo daß ſchließlich ſämmt⸗ 
liches Stroh ohne jede mechaniſche Einwirkung in eine homogene hoch⸗ 
weiße Stoffmaſſe verwandelt war. Es konnte ſomit keinem Zweifel 
mehr unterliegen, daß ſowohl ein Seifenzuſatz zur Lauge die Menge des 
Chlorkalkes und die Zeit des Bleichens reducirt, als ein weiterer Zuſatz 
von Ammoniakflüſſigkeit die Kieſelſäure vollſtändiger wie bisher entfernt 
und die raſchere Gewinnung eines ſchöneren Stoffes herbeiführt. 

Dem entſprechend ſtellte ich das neue Verfahren in Folgendem feſt. 
Ich brachte einerſeits 500 Kg. Stroh⸗Häckſel in den Kugel-, fog. Hadern⸗ 
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kocher; andererſeits bereitete ich eine Lauge aus 75 Kg. kauſtiſcher Soda, 
7,5 Kg. grüner Seife, 15 Kg. Salmiakgeiſt von 0,970 ſp. Gew. und 
1000 bis 1500 Liter Waſſer, ließ die Lauge in demſelben Kocher und 
fügte noch ſo viel Waſſer dazu, daß der Kochapparat zu 80 Proc. gefüllt 
war. Der hermetiſch verſchloſſene Kocher wurde in Rotation gebracht 
und durch Oeffnen des Dampfventils (der Dampf darf inzwiſchen nicht 
unter 4 Atmoſphären ſinken) das Kochen begonnen und 4 Stunden fort⸗ 
geſetzt. Nach Ablauf dieſer Zeit ließ ich das Dampfventil ſchließen und 
den Kocher noch 1 Stunde lang ohne Druck rotiren, um die geſpannten 
Dämpfe zu condenſiren. 

Iſt nun in einer Fabrik keine beſondere Waſchvorrichtung in 
Waſchholländern mit je zwei Trommeln — Waſchſcheiben fördern zu 
wenig und bringen zu viel Stoffverluſt mit ſich — vorhanden, in 
welchem Falle das gekochte Stroh ſofort in dieſe Holländer zu bringen 
wäre, ſo wäſcht man im Kochapparat ſelbſt, uud zwar am erſchöpfendſten 
und ſchnellſten mit durch Rückgangsdampf erhitztem Waſſer aus. 

Meine Erfahrungen gehen dahin, daß auf das Auswaſchen des ge⸗ 
kochten Strohes die größte Sorgfalt zu verwenden iſt; ich ziehe daher 
die Holländerwäſche dem Waſchen im Kocher, obgleich bei letzterer 
Methode etwas weniger Stoff verloren geht, bei Weitem vor; ſie findet 
gleichmäßiger und unter heftigerer Bewegung ſtatt und iſt ſo lange 
fortzuſetzen, bis das Waſſer farblos abläuft. 

Das gewaſchene Stroh geht nun in die Halbzeugholländer, wird 
hier zu einem Stoff gemahlen, welcher in Feinheit einem Ganzzeug nahe 
ſteht, dann durch den ſogen. Raffineur, in welchem zwiſchen zwei großen 
Mühlſteinen die vielleicht noch vorhandenen Theile von Knoten und 
Riſpen des Strohes völlig zerrieben werden, und wird jetzt in die Bleiche 
gebracht. 

Auf alle Arten von Bleichen wirkt die Bewegung fördernd; die 
Bleiche von Papierſtoffen wird daher ſtets in eigenen Holländern vor⸗ 
genommen. Die oben angenommene Quantität von 500 Kg. Stroh 
beanſprucht 50 bis 60 Kg. Chlorkalk, deſſen klare Löſung, die man 
wenigſtens 12 Stunden vorher mit warmem Waſſer angeſetzt hat, der 
ganzen Stoffmenge möglichſt gleichmäßig zugeſetzt wird. Der Proceß 
muß in mindeſtens 3 Stunden vollendet ſein; am Schluß desſelben ſetzt 
man auf obige Quantitäten 10 Kg. Kammerſchwefelſäure zu. Es ent⸗ 
wickelt ſich Chlorgas, zugleich verſchwindet die letzte Spur eines gelb⸗ 
lichen Tones, indem der Stoff nun ein blendendes Weiß zeigt. 

Der in den Bleichholländern gewonnene Stoff wird zum Schluß 
in Filterpreſſen gepumpt, hier zu un gepreßt, welche a mebr als 


DPingler's polyt- Journal Bd. 216. H. 2 


178 Troſſin's Metallſchmiere für hohe Temperaturen. 


60 Proc. Waſſer enthalten ſollen, und in dieſer Form in den Handel 
gebracht. Die beſchriebene Methode liefert aus obigen Quantitäten durch⸗ 
ſchnittlich 325 Kg. trockenen Stoff, welcher an Weiße, Weichheit und 
Zähigkeit die höchſten Anforderungen befriedigt. Wo es möglich iſt, 
ſoll man immer Roggenſtroh verarbeiten; es hat die ſchönſte Faſer 
und gibt die größte Ausbeute. 

Bezüglich des Kochens ſei noch erwähnt, daß ein zu langes Kochen 
den Stoff hart und braun, d. h. völlig unbrauchbar macht. Es ver⸗ 
brennt ihn, wie der Empyriker ſagt. 

In Strohſtoff⸗Fabriken, wo Hunderte von Centnern kauſtiſcher 
Soda verarbeitet werden, verlohnt es ſich, dieſelbe aus der Lauge, welche 
aus dem Hadernkocher vom Stroh nach dem Kochen abläuft, durch Ein⸗ 
dampfen und nachheriges Glühen als kohlenſaures Natron wieder zu 
gewinnen. 


Sroffin’s Metallſchmiere für hohe Temperaturen. 


Es iſt bekannt, daß die gewöhnlich gebräuchlichen Schmiermaterialien — Oel 
und Fettſubſtanzen — beim Erreichen höherer Temperaturen, als deren Grenze man 
vielleicht 2500 ſetzen könnte, vollkommen werthlos werden, indem ſie ſich zerſetzen und 
ein Trockenlaufen der zu ſchmierenden Maſchinentheile ſtattfindet. Andererſeits aber iſt 
es auch durch die mechaniſche Wärmetheorie nachgewieſen, daß nur durch Erreichung 
hoher Temperaturen des arbeitenden Fluidums der gegenwärtig ſo geringe Nutzeffect 
unſerer caloriſchen Maſchinen gehoben werden kann. Nachdem nämlich unter der 
Annahme eines vollkommenen Kreisproceſſes der theoretiſche Wirkungsgrad einer calori⸗ 
ſchen Maſchine dem Verhältniſſe zwiſchen der größten, in der Maſchine erreichbaren 
Temperaturdifferenz zu der höchſten ſtattfindenden abſoluten Temperatur gleichgeſetzt 
werden kann, ſo iſt es klar, daß dieſer Werth erſt dann der Einheit gleich käme, wenn 
es uns gelänge, die Temperatur des Gaſes nach der Expanſion auf dem abſoluten Null» 
punkt (— 2730 ©.) zu erniedrigen. 

In welcher Weiſe dies erreichbar wäre, iſt jedoch vollkommen unerfindlich und 
die unterſte Grenze der Temperatur, ſelbſt bei einer Condenſationsmaſchine, mit 
mindeſtens + 400 anzunehmen; es bleibt ſomit zur Vergrößerung des Wirkungs- 
grades (der ſich ja auch für unendlich hohe Anfangstemperatur der Einheit nähert) 
nur mehr der zweite Weg offen, die Anfangstemperatur des arbeitenden Fluidums 
möglichſt zu erhöhen. Dieſe Erwägung führt ſpeciell zur Einführung von Dampf⸗ 
maſchinen mit überhitzten Dämpfen, und die allenthalben mit denſelben erzielten guten 
ökonomiſchen Reſultate beſtätigten vollkommen die Angaben der Theorie. Gleichzeitig 
aber machte ſich auch überall der Umſtand geltend, daß bei Ueberſchreitung einer Tem⸗ 
peratur von 2000 keine Dichtung längeren Widerſtand leiſten konnte, die Schieber in 
der Richtung des eintretenden Dampfes in kürzeſter Zeit ausgefreſſen wurden und auch 
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das Innere des Cylinders allmälig zerſtört ward, fo daß das Syſtem ſchließlich, trotz 
der conſtatirten Kohlenerſparung, in den meiſten Fällen wieder verlaſſen werden mußte. 

Dieſen Uebelſtand will nun der Mafdinenfabrifant Otto Troſſin (in Firma 
Troſſin und Enger in Hamburg) dadurch behoben haben, daß er ſtatt der Oel⸗ 
und Fettſubſtanzen leicht ſchmelzbare Metalllegirungen als Schmiermittel für 
Maſchinen mit hoch überhitzten Waſſerdämpfen einführt, und auf dieſe Weiſe Tem⸗ 
peraturen von 600 und 7000 im Dampfeylinder möglich machen will. Bei letzterer 
Temperatur beginnt nun ſchon das dunkle Rothglühen des Schmiedeiſens, verbunden 
mit beträchtlicher Feſtigkeitsabnahme des Materiales; es iſt alſo ſchwer erklärlich, wie 
ſo hohe Temperaturen auch nur im Dampfkeſſel hervorgebracht werden ſollen. Bei 
geringeren Temperaturen mögen ſich vielleicht Experimente, welche der Erfinder mit 
diverſen Schmiermaterialien angeſtellt hat, ganz gut bewährt haben. Aber er vergißt 
ein weſentliches Moment, das unſere heutigen Dampfmaſchinen mit geſättig ten 
Waſſerdämpfen vor allen Arten Gasmaſchinen (und überhitzter Dampf nähert ſich ja 
auch der Natur des Gaſes) in praktiſch maßgebender Weiſe ſo außerordentlich unter⸗ 
ſcheidet. Geſättigter Waſſerdampf iſt nämlich ſelbſt das beſte Schmiermittel — derart, 
daß Dampfcylinder, fo lange fie unter Dampfdruck laufen, überhaupt gar nicht ge⸗ 
ſchmiert zu werden brauchen, und die Action dieſes Schmiermittels zu erſetzen, 
dürfte wohl keiner Metalllegirung gelingen, ebenſo wenig wie es ſelbſt durch Oele 
oder Fette möglich iſt. 

Immerhin aber verdient die Idee, welche in des Erſtnders Brochüre „Troſſin's 
neues Dampfmaſchinen⸗Syſtem mit ſtark überhitzten Dämpfen“ ausgeſprochen iſt, 
einige Beachtung, weshalb zum Schluſſe noch die Metalllegirungen angeführt wer- 
den ſollen, die er vorzugsweiſe als Schmiermaterial empfiehlt. Es find dies ſür 
Niederdruckdampfmaſchinen 5 Th. Zinn, 5 Th. Blei, 5 Th. Wismuth und 4 Th. 
Cadmium — Schmelzpunkt 65,50; für höhere Temperaturen entſprechende Vergröße⸗ 
rung des Bleizuſatzes und endlich an der oberſten Grenze, Schmelzpunkt 3360, rei- 
nes Blei. M-M. 


Veber die Junction des Gloverthurmes; von Dr. Georg 
Kunge. 


Im 215. Bande dieſes Journals, S. 558 und 559, finden ſich zwei kurze Auf⸗ 
ſätze von F. Vorſter in Widnes und von Friedr. Bode in Haspe, welche durch 
meine Kritik des Borſter' ſchen Aufſatzes über den Gloverthurm (vergl. 1874 218 
441. 506) hervorgerufen worden ſind. Ich muß mir erlauben, in möglichſter Kürze 
auf dieſelben zu antworten. 

Hrn. Vorſter's Bemerkungen bedürfen einer Antwort eigentlich nur für einen 
ganz oberflächlichen Leſer; denn eine Widerlegung meiner Kritik enthalten ſie auch 
nicht im entfernteſten Maße, ſondern geſtehen im Gegentheil deren Begründung ſo 
gut wie ausdrücklich zu. Vorſter ſucht zunächſt wiederum zu beweiſen, daß ſeine 
Laboratoriums verſuche den im Gloverthurm exiſtirenden Bedingungen fo gut wie ganz 
entſprechen; ich muß darauf wiederum antworten, daß der mathematiſche Gegen⸗ 
beweis dafür von Hrn. Vorſter unbewußtermaßen in feiner eigenen Arbeit gegeben 
worden iſt, wie ich es in Bd. 215 S. 56 ff. mit Zahlen nachgewieſen habe. Vorſter 
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verſucht es überhaupt nicht, meine Berechnungen zu widerlegen, ſondern gibt zu, daß 
er ſich geirrt habe, indem er einen Verluſt von 40 bis 70 Proc. an Nitroverbindungen 
im Gloverthurm aus ſeinen Laboratoriumsverſuchen annahm. Er ſagt freilich, ich be⸗ 
weiſe nicht die „Unrichtigkeit“ feiner Reſultate, ſondern ich „modiſicire“ nur feine 
Schlußfolgerung, welche zu „weitgehend“ fei; er habe die Größe des Berluſtes nicht 
in der Art, wie ich, nachgerechnet, und „ſchätze“ fie auf 2 Proc. vom verbrannten 
Schwefel. Der geneigte Leſer möge beachten, daß, wie ich a. a. O., unwiderſprochen 
von Hrn. Vorſter, nachgewieſen habe, der Verluſt nach Vorſter's Folgerungen 
hätte 14,8 Proc. vom verbrannten Schwefel ſein müſſen, ſtatt der zwei Procent, 
auf welchen ihn Vorſter ſelbſt ſchätzt, und ob danach ich recht habe, wenn ich ſeine 
ganze Folgerung verwerfe, oder Vorſter, wenn er meint, ich „modificire“ ſie nur! 
Und der Leſer beachte ferner, daß Vorſter für ſeine „Schätzung“ des Verluſtes 
abſolut gar keinen Anhaltspunkt beibringt, und daß ich ihm ſchon in meinem erſten 
Aufſatze darauf geantwortet habe, ſeine Schätzung müſſe falſch ſein, weil die Fabriken 
am Tyne nicht 5 Proc. wie diejenigen in Widnes, ſondern nur 3 ½ Proc. Salpeter 
auf den verbrannten Schwefel im Ganzen conſumiren. Vorſter meint, dieſe Zahl 
ſei „werthlos“, ſo lange nicht auch die Ausbeute an Schwefelſäure aus den ver⸗ 
brannten Pyriten angegeben ſei. Wenn Hr. Vorſter ſich die Mühe gegeben hätte, 
meinen Aufſatz ganz durchzuleſen, fo würde er eine ſolche Angabe der Ausbeute da⸗ 
rin an mehreren Stellen gefunden haben. Auf S. 474 (Bd. 214) gebe ich meine 
eigene Ausbeute für 1873 (wo ſie durch Unterbrechungen zu gering war) auf 263 an 
Schwefelſäurehydrat auf 100 chargirten Schwefel im Pyrit an (nämlich 0,380 Schwefel 
auf 100 Säurehydrat). Dieſes Rendement von 263 Säurehydrat auf 100 chargirten 
Schwefel iſt etwa gleich 288 auf 100 wirklich verbrannten Schwefel. Unter günſtigeren 
Umſtänden, d. h. wenn keine Unterbrechungen im Betriebe ſtattgefunden hatten, habe 
ich über längere Zeiträume 275 Säurehydrat auf 100 chargirten, oder 300 auf 100 
verbrannten Schwefel erhalten, und zwar mit einem verhältnißmäßig ſehr kleinen 
Kammerraum. Ich kann hinzuſetzen, daß mir in den letzten Tagen Einſicht in das 
Fabrikationsbuch einer der größten Fabriken am Tyne, mit weltberühmtem Namen 
(welchen ich auf ſpecielle Aufforderung gern nennen will) verſtattet worden iſt, wonach 
deren Salpeterverbrauch = 3,57 Proc. und Ausbeute an Schwefelſäurehydrat = 301,55, 
beides auf den verbrannten Schwefel berechnet, iſt, und was den Salpeterverbrauch 
betrifft, ſo exiſtiren noch beſſere Reſultate hier am Tyne. Wenn Hr. Vorſter nach⸗ 
weiſen kann, daß die Fabriken in Widnes rc. mit ihrem Salpeterverbrauche von 
5 Proc. ein beſſeres Rendement als das obige erzielen, ſo wird mir dies eine völlige 
Neuigkeit ſein, da ich bisher immer nur das gerade Gegentheil davon gehört habe. 

Wenn Kuhlmann in Lille ſich dagegen ausſpricht, ſtark nitroſe Säure durch 
den Gloverthurm fließen zu laſſen, ſo darf ich doch wohl die Autorität desſelben 
gegenüber dem Urtheil aller größeren eugliſchen Schwefelſäurefabrikanten ignoriren, 
um ſo mehr als er nach Vorſter gar keine Gloverthürme beſitzt und daher keine 
eigenen Erfahrungen mit denſelben haben kann. 

Schließlich iſt es wirklich nicht meine Sache, Hrn. Vorſter, wie er es verlangt, 
den Weg zu zeigen, wie er genaue Beobachtungen über die Denitrirung im Glover⸗ 
thurm ſelbſt anſtellen könne. Ich habe es nur unternommen nachzuweiſen, daß der 
von ihm eingeſchlagene Weg der Laboratoriumsverſuche ihn zu ganz falſchen (wirk⸗ 
lich nicht nur „zu weitgehenden“) Refultaten geführt habe, und daß mir dieſer Nach⸗ 
weis völlig gelungen iſt, kann bei dem Ausbleiben einer Widerlegung jetzt für ganz 
ſicher angenommen werden. Wie nöthig es aber war, das chemiſche Publicum vor 
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einer Adoption der Vorſter'ſchen Folgerungen zu warnen, geht u. A. aus einer 
Bemerkung von C. Büchner in demſelben Bande (215 556) hervor, wo dieſer ſonſt 
recht exact ſcheinende Beobachter von der „ſchönen“ Arbeit Borfter’s ſpricht, und 
die Reſultate derſelben ohne Weiteres als feſtſtehend annimmt. Im Gegenſatz dazu 
bemerkt freilich Gr. Bode (S. 559), dem inzwiſchen meine Kritik vorgelegen hatte, 
daß er ſich meinem Urtheile nur anſchließen könne. 

Was nun Hrn. Bode's Erwiederung auf die wenigen ihn betreffenden Worte in 
meiner Kritik (S. 559) betrifft, ſo muß ich zunächſt conſtatiren, daß der von mir ver⸗ 
mißte Beweis der „Allgemeinheiten“ über die behauptete Geringfügigkeit des Ab⸗ 
dampfungsverluſtes in offenen Pfannen auch jetzt noch nicht erbracht worden iſt. 
Zahlen fehlen uns immer noch ganz und gar, gegenüber der Evidenz unſerer Naſen 
und Augen darüber, daß ein gewiſſer Verluſt in offenen Pfannen ſtattfinden muß, 
während er im Gloverthurme ganz vermieden wird. Ich muß ferner bemerken, daß 
das Ausgangsrohr des letzteren in meiner Fabrik allerdings erſt etwas anſteigt, um 
ein Zurückfließen der aufſpritzenden Säure zu ermöglichen; daß ähnliche Vorrichtungen 
ſicher in den meiſten, wenn nicht in allen Fällen vorhanden find, daß ich aber dar⸗ 
über nichts weiß, ob auch Vorſter's Thurm eine ſolche enthielt. Ich muß aber 
aufrichtig zugeben, daß ſelbſt in dieſem Falle vermuthlich noch etwas flüſſige Säure 
durch Verſpritzung und Bläschenbildung mit in die Kammer fortgeriſſen werden wird, 
und daß Hr. Bode mithin Recht hat, wenn er den von Vorſter angegebenen Con⸗ 
centrationsverluſt von 3,89 Proc. der Schwefelſäure nicht als maßgebend für den Ver- 
luſt bei der Verdampfung in offenen Pfannen anerkennen will. 

South⸗Shields, 23. April 1875. 


Die ellipfoidiſchen Schraubenbahnen der Atome und die Auf- 
erſtekung der Alchpmie; von Ernſt Saffe 


Mit Abbildungen auf Taf. II [d /]. 


Die kleinſten Körpertheile, welche der finnliden Wahrnehmung nicht mehr erreich⸗ 
bar find, und deren Beſchaffenheit ſomit vollkommen unbekannt iſt, können offenbar 
den Raum nur zuſammenhängend oder unzuſammenhängend (als ſogen. 
Atome), ferner nur ruhend oder bewegt erfüllen. Andere Fälle find unmöglich. 
Die Kryſtalle und die chemiſchen Verbindungen der Grundſtoffe nach feſten Verhält⸗ 
niſſen ſprechen für getrennte Körpertheilchen oder ſogen. Atome; die Erregung von 
Wärme und Licht durch Bewegung ſpricht für bewegte Atome; die Spectrallinien 
endlich deuten auf äußerſt regelmäßig bewegte Atome. Geſucht wird die Form 
dieſer regelmäßigen Atombewegung. 

Wenn die Körper wirklich aus bewegten Atomen beſtehen, ſo muß jedes Atom 
namentlich im luftförmigen Zuſtand durch ſeine Bewegung einen Raum decken, welcher 
vielmal größer iſt als es ſelbſt. Dieſe Bedingung erfüllt nur eine einzige Be⸗ 
wegungsform: 

1) Wenn ein Atom (gleichſam ein materieller Punkt) einen unend⸗ 
lich kleinen Kreis mit unendlich großer Geſchwindigkeit durch⸗ 
läuft, ſo iſt es auf dieſer Bahn faſt allgegenwärtig und bildet 
gleichſam einen materiellen Ring. 
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2) Wenn dieſe Kreisbahn oder dieſer Ring ſich mit unendlich 
großer Geſchwindigkeit um eine Achſe dreht, ſo beſchreibt das 
Atom ſphäroidiſche Schraubenlinien und if faſt allgegen- 
wärtig auf einem Hohlſphäroid, einem Molekel. 

Zu demſelben Ergebniß führt die Betrachtung von Wärme und Licht. Wenn Wärme 
und Licht, wie es wahrhrſcheinlich iſt, Wellenbewegungen ſind, ſo müſſen die Atome offen⸗ 
bar in der Strahlrichtung kreiſen. Da nun die Wärme⸗ und Lichtſchwingungen nicht nur 
in einer Ebene, ſondern allſeitig ſtattfinden, ſo muß die Kreisbahn um die Strahlrich⸗ 
tung rotiren, d. h. das Atom muß ſphäroidiſche Schraubenlinien beſchreiben, deren 
Gewindezahl von dem Verhältniß der Längen⸗ und Breitengeſchwindigkeit abhängt. 
Da hochglühende luftförmige Stoffe eine ganz beſtimmte Zahl von Spectrallinien 
erſter Ordnung zeigen, fo geſtattet die Analogie den Schluß, daß jeder Grund⸗ 
ſtoff ſo viel verſchiedene Bahngewinde als Spectrallinien erſter 
Ordnung hat, wenn natürlich die in dem unſichtbaren, jedoch noch wärmend und 
chemiſch wirkenden Theil des Spectrums liegenden Linien mit berückſichtigt werden. 
Die Urſchwingungen erzeugen wieder höhere und tiefere Combinationsſchwingun⸗ 
gen, deren Schwingungszahlen beziehungsweiſe gleich den Summen und Diffe⸗ 
renzen der Urſchwingungszahlen ſind. Wird daher ein Gas zuſammengedrückt und 
endlich flüſſig und feſt, fo werden die Schwingungen concentrirt, und Combinations- 
ſchwingungen erſter, zweiter, dritter und immer höherer Ordnung werden ſichtbar und 
füllen endlich das ganze Spectrum. 

Wenn die Atome wirklich ſphäroidiſche Schraubenlinien beſchreiben, fo müſſen 
dieſelben auch aus jeder anderen Eigenſchaft der Körper, z. B. aus der Schwer⸗ 
kraft, ebenſo gut ableitbar ſein wie aus der Raumerfüllung, der Wärme und dem 
Licht. Die Wirkung der Schwerkraftſtrahlen muß lehren, wie die ſie ausſendenden 
Körper innerlich beſchaffen ſind. Wenn die Körper wirklich aus kreiſenden Atomen 
beſtehen, ſo müſſen die von den Atomen ausgehenden Kraftſtrahlen ebenfalls kreiſen 
und ſchraubenförmig ſein. Schrauben ſind entweder Rechtsgewinde oder 
Linksgewinde. So lange nun die Körper in jeder Richtung ebenſo viel rechts 
herum wie links herum kreiſende Atome oder mit anderen Worten ebenfo viel rechts 
wie links drehende Wärme haben, ſo lange alſo in jeder Richtung die Rechtsgewinde 
und die Linksgewinde gleich ſtark find, müſſen die ſchraubenförmigen Wirkungen der 
Schwerſtrahlen ſich aufheben oder gebunden und unmerkbar bleiben. Sobald jedoch 
das Drehungsgleichgewicht eines Körpers geſtört wird, ſobald eine Gewindeart, ent⸗ 
weder die Rechtsgewinde oder die Linksgewinde, in irgend einer Richtung Überwiegen. 
werden die ſchraubenförmigen Wirkungen der Schwerſtrahlen frei und merkbar wer⸗ 
den. Aus dem Gegenſatz von Rechts und Links folgt einfach, und ein Blick auf die 
Fig. 38 lehrt, wie die Schwerſtrahlen eines Körpers mit einſeitigem Gewindeüber⸗ 
ſchuß die Atome neutraler Nachbarkörper ſo drehen, daß ſie den ungleichnamigen Ge⸗ 
windeüberſchuß zurückſenden und den gleichnamigen Gewindeüberſchuß vorwärts weiter 
ſenden, wie ferner ungleichnamige, auf einander wirkende Schwerſtrahlgewinde die 
ſie ausſendenden Atome an einander ſchrauben, und wie endlich gleichnamige, 
auf einander wirkende Schwerſtrahlen die ſie ausſendenden Atome von einander 
ſchrauben. 

Wenn Wärme wirklich Atombewegung iſt, ſo kann ſowohl das Gleichgewicht der 

gebundenen als auch der freien Wärme geſtört werden. 
g In der That verhält ſich Magnetismus, welcher nicht fortgeleitet werden kann, 
wie gebundene Wärme — und Elektricität wie freie Wärme. Wie gebundene und 
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freie Wärme können Magnetismus und Elektricität wechſelſeitig in einander umgeſetzt 
werden. Kurz, die Erregung, Anziehung und Abſtoßung magnetiſcher und eleltriſcher 
Körper beweiſen mit einer der Wahrheit nahe kommenden Wahrſcheinlichkeit, daß die 
Körper wirklich aus Atomen beſtehen, daß dieſe Atome in allen Raumrichtungen krei⸗ 
fen, alſo einen kreiſenden Kreislauf oder ſphäroidiſche Schraubenlinien beſchreiben. 
Der Diamagnetismus belehrt uns über die Verhältniſſe der Längen ⸗ und Breiten⸗ 
geſchwindigkeiten der verſchiedenen Atomarten, die Kryſtalle geſtatten uns Schlüſſe auf 
die Achſenverhältniſſe der Bahnen in den drei Raumrichtungen, und aus den Ver⸗ 
hältniſſen der Atomgewichte und der ſpecifiſchen Gewichte der Grundſtoffe lernen wir 
die relativen Größen der Bahnen oder der Molekeln kennen. 

Wenn die Körper aus unendlich ſchnell kreiſenden Atomen beſtehen, ſo muß die 
außerordentlich große Atomſchwungkraft durch eine gleich große Zugkraft oder Schwer⸗ 
kraft im Gleichgewicht gehalten werden. Die Schwerkraft iſt nun entweder unbe⸗ 
dingt zeitlos, oder ſie braucht Zeit zur Fortpflanzung. Ein drittes iſt 
unmöglich. Wäre die Schwere unbedingt zeitlos und jeder Schwerſtrahl todt und 
ſtarr, ſo würden Atombewegungen unmöglich ſein, und alle Stoffe wären innerlich 
todt und ſtarr wie die Kraft. Die Annahme unbedingter Zeitloſigkeit der Schwere 
widerſpricht der Erfahrung über die Beſchaffenheit der Körper und iſt auch an ſich 
ein Widerſinn. Denn wenn irgend eine Thätigkeit von einem Punkt zu einem anderen 
entfernten Punkt gelangt, ſo muß dazu Zeit nöthig ſein. 

Wenn die Schwere Zeit zur Fortpflanzung braucht, und wenn der aus der 
Geſchwindigkeit des Atoms und der Schwere reſultirende Anziehungs 
ſtrahl immer in derſelben Zeit den Bahndurchmeſſer durchläuft, in 
welcher das Atom den halben Umlauf vollendet, fo kann ſich ein Atom 
durch Selbſtanziehung nach den für die Himmelskörper geltenden 
Geſetzen in ewigem Kreislauf erhalten. 

Alle übrigen Eigenſchaften der Körper kann Jeder ſpielend aus den ellipſoidiſchen 
Spiralbahnen der Atome ableiten, und umgelehrt führt die Verfolgung aller Eigen⸗ 
ſchaften der Körper immer wieder auf dieſe einzig mögliche raumdeckende Bewegungs- 
form, je nachdem man ſynthetiſch oder analytiſch verfährt. Hier fei nur noch die 
kurze Anführung einiger Hauptſätze geſtattet. 

Die Atombahn hängt nur von der Schwere der Atommaſſe und von beſtimmten 
uranfänglichen Wurſbewegungen in der Längen⸗ und Breitenrichtung ab und hat 
deshalb im ganzen Weltall dieſelben Eigenſchaften, was die Spectralanalyſe beſtätigt. 

Wird eine Atombahn (ein Molekel) gufammengedriidt und der Bahndurchmeſſer 
oder der Schwerſtrahl verkürzt, fo wächst die Anziehung und folglich auch die Atom⸗ 
geſchwindigkeit, und das Atom erweitert ſeine Bahn wieder mit derſelben Kraft, mit 
welcher dieſelbe eingeengt wurde. Die Selbſtanziehung der abſolut ſtarren Atome 
macht ſomit die Atombahnen oder die Molekeln abſolut elaſtiſch. Ohne abfolute 
Elaſticität der kleinſten Körpertheile wäre die Erhaltung der Kraft im Weltall 
unmöglich. 

Die durch die Schwere gebundene und zur Molekelbildung verbrauchte Atom⸗ 
ſchwingung iſt gebundene Wärme; die Schwingung der ganzen Molekeln iſt 
freie Wärme; die Schwingung der Molekelformen oder der einzelnen Bahngewinde 
iſt Licht. Einzelne Molekelarten haben ſchon bei relativ ſchwachen Schwingungen im 
Ganzen ſtarke Formſchwingungen, d. h. ſie leuchten ſchon bei niederer Temperatur. 
Andere Arten haben ſelbſt bei den ſtärkſten Totalſchwingungen nur ſchwache Form⸗ 
ſchwingungen. Der von den Molekeln erfüllte Raum wächst durch verſtärlte Total ⸗ 
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ſchwingungen (freie Wärme), dagegen nicht durch verſtärkte Molekelformſchwingungen 
allein; d. h. Licht von der Wärme getrennt, wirkt nicht auf das Thermometer. 

Ein Molekel iſt luſtförmig, wenn auf allen Zonen die Schwungkraft größer iſt 
als die Zugkraft. Ein Molekel iſt feſt, wenn auf allen Zonen die Schwungkraft 
kleiner iſt als die Zugkraft. Ein Molekel if flüffig, wenn die Schwungkraft entweder 
nur auf den Polen oder umgekehrt nur auf der Aequatorialzone überwiegt. Der 
flüſſige Zuſtand hängt nicht nur von der Summe, ſondern auch von der Ver⸗ 
theilung der Schwungkraft auf die Molekelzonen ab. Ein flüſſiges Molekel kann 
unter Umſtänden trotz zu geringer Schwungkraftſumme flüffig bleiben (überkalten), 
trotz wachſender Schwungkrafiſumme ſogar wieder feſt werden (wie Schwefel) und trotz 
zu großer Schwungkraftſumme nicht verdunſten (wie Tropfen auf hochglühendem 
Metall). 

Wenn Fluida langſam feſt werden, fo lagern ſich die Molekeln regelmäßig mit 
den Zonen gleicher Zieh» und Fliehkraft an einander, Pol an Pol, Aequator an 
Acquator, und zwar in rechteckigen Grundformen bei ſtark einliegendem Aequator, in 
ſechseckigen Grundformen bei ſchwach einbiegendem Aequator. Molekeln mit gleich⸗ 
mäßig vertheilter Anziehung und Schwungkraft haben nur geringes Kryſtalliſations⸗ 
ſtreben, da ſie in allen Lagen im Gleichgewicht ſind; haften ferner, wenn ſie kryſtalli⸗ 
ſiren, nicht an ſcharfen Kanten und Ecken und bilden Combinationen mit vermehrter 
Flächenzahl. 

Zug und Rückſtoß gedrängter Molekeln wird meiſtentheils ſchief fein und Roe 
tation der Molekeln bewirken, immer je das eine rechts, das andere links herum, oder 
das eine rechtldufig zur Richtung der Atombewegung (poſitiv elektriſch), das andere 
rückläufig (negativ elektriſch). Darum hat jeder Körper in ungeſtörtem Zuſtande in 
jeder Richtung ebenſo viel rechts wie links kreiſende Atome und Molekeln. Darum 
haften auch getrennte Theile feſter Körper nicht mehr aneinander, weil ihre ſelbſt⸗ 
ſtändigen Wellenſyſteme, Drehungen u. ſ. w. nicht mehr an einander paſſen. Während 
ſomit im normalen Zuſtand die Bewegung der Atome und Molekeln immer paar⸗ 
weis antiparallel iſt, ſo iſt Magnetismus eine annähernd parallele Atombewegung, 
welche leicht und dauernd nur für möglichſt kugelförmige Molekeln erreichbar, und 
Elektricität eine annähernd parallele Molekelbewegung, welche ſich um ſo leichter fort⸗ 
pflanzt, je leichter die Molekeln ſelbſt rotiren und je loſer ſie ſitzen, wie an Ober⸗ 
flächen, Kanten und Ecken. Der poſitiv elektriſche Pol, wo die Molekelrotation die 
Atombewegung beſchleunigt, iſt wärmer wie der negative Pol, wo die Molekelrotation 
die Atombewegung verzögert. Darum ſpringen von feinen Spitzen poſitiv elektriſche 
Moleleln in großer Zahl als glänzende Lichtbüſchel ab, dagegen negativ elektriſche 
Molekeln nur ſpärlich als feine Lichtpünktchen. 

Die von den Atomen ausgehenden Schwerſtrahlen folgen allen Bewegungen 
derſelben und ſtreben die Eigenbewegungen auf die ergriffenen fremden Atome zu 
übertragen. Dies Ausgleichungs⸗ und Anpaſſungsſtreben verſchiedener mit einander 
in Berührung kommender Molekelarten verurſacht die Diffuſion der Gaſe, die Aen⸗ 
derung des Flüſſigkeitsgrades, die Capillarerſcheinungen, die Aenderung des Aggre⸗ 
gatszuſtandes (Auflöſung und Abſorption), den Einfluß der Löſungsmittel auf die 
Kryſtallformen, gewiſſe Fälle der Iſomorphie und zahlreiche ähnliche Erſcheinungen. 

Eine chemiſche Verbindung iſt endlich das Eindringen einer 
Molekelhohlkugel in eine andere, oder der Kreislauf zweier oder 
mehrerer Atome um einen gemeinſchaftlichen Mittelpunkt, gleichſam 
ein Planetenſyſtem der kleinen Welt. Dies Ineinanderdringen iſt offenbar 
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nicht möglich für zwei gleiche oder congrnente Molekeln, ſondern nur möglich für 
verſchieden große Molekelr, und zwar im Allgemeinen um fo leichter, je bedeutender 
ihre Größenunterſchiede. Die Aenderungen der Bahngewindehöhen und ſomit die 
Abſtände der Spectrallinien erſter Ordnung verhalten ſich fiir das vergrößerte Kern⸗ 
molelel direct, für das verkleinerte Hüllmolekel wie die Summen der einander an- 
ziehenden Atommaſſen. Das äußere Hüllmolekel, auf welches die inneren Molekeln 
durch ihre Schwerſtrahlen wirken, und welches deren Eigenſchaften äußerlich vereint 
darſtellt, verhält ſich im Uebrigen wie ein einfaches Molekel und kann in ſeiner ver⸗ 
kleinerten Form ſelbſt in anderen Molekelindividuen feiner eigenen Art eindringen. 
Die Anziehungsſumme um einander kreiſender Atome iſt größer wie die Anziehungs⸗ 
ſumme neben einander ſchwingender; folglich macht jede chemiſche Verbindung einen 
Bewegungs⸗ oder Schwungkraftüberſchuß frei. Umgekehrt können die verſchiedenen 
Bewegungsarten, mechaniſche Arbeit (Stoß), Wärme, Elektricität, Aſſimilation durch 
Contact u. ſ. w. chemiſche Verbindungen fördern, hemmen oder auflöſen. 

Chemiſche Verbindungen, welche bei den gewöhnlichen beliebigen Stellungen der 
Nachbarſpiralen zu einander und der Atome auf den Spiralen unmöglich ſind, wer⸗ 
den in immer höheren Ordnungen gebildet, ſobald die Spiralen und die Atome auf 
den Spiralen in ſtehende Schwingung verſetzt werden. Es gibt außer der 
kryſtalliniſchen Anordnung der Molekeln gleichſam noch eine ſolche der Spiralen und 
der Atome. Dieſe eigenthümlichen Bewegungsarten ſind die Grundbedingungen der 
Entſtehung und des Lebens der Organismen, und ihre Kenntniß und Anwendung 
dürfte der Technik ganz neue Bahnen eröffnen. 

Sobald man die Atombahnen kennen lernt, drängt ſich die Frage auf, ob die 
Atome, welche man bisher für abſolut unveränderlich gehalten hat, nicht durch ent⸗ 
ſprechende Hilfsmittel umgewandelt werden können. Je mehr ſich die Ueberzeugung 
Bahn brach, daß die verſchiedenen Eigenſchaften der Körper nur auf verſchiedenen 
Bewegungen ihrer kleinſten Theile beruhen, um ſo weniger konnten ſich die Forſcher 
verhehlen, daß die alten Alchymiſten wohl zu ſchnell verurtheilt wären.“ 

Die Aufgabe der Alchymie tritt jetzt nicht mehr in geheimnißvoller Weiſe, ſon⸗ 
dern klar und beſtimmt als einfaches mechaniſches Problem an die Wiſſenſchaft und 
Induſtrie heran. 

Es fragt ſich: 

1) Iſt es möglich, die Atommaſſen nach Belieben zu vermehren oder zu ver⸗ 
mindern, alſo gleichſam Atom verbindungen zu bilden und zu löſen, wäh⸗ 
rend die Chemie bis jetzt nur Molekelverbindungen zu bilden und zu 
loͤſen vermag? 

2) Iſt es möglich, die Längen ⸗ und Breitengeſchwindigkeiten der Atome 
nach Belieben zu vermehren oder zu vermindern? 


* Man vergleiche z. B. Heft Nr. 113 der Sammlung gemeinverſtändlicher wiſſen⸗ 
ſchafilicher Vorträge, e von Rud. Virchow und Fr. v. Holtzendorff, 
„die Alchymie und die Alchymiſten“ von Dr. Guftad Lewinſtein; ferner 
„Lockyer's Diſſociation der Himmelskörper.“ 
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Belleville⸗Dampfkeſſel. 


Nach dem Jahresbericht der Association des Ingenieurs sortis de I Ecole de 
Liege finden die bekannten „unerplodirbaren“ Dampfkeſſel von J. Belleville und 
Comp. in Saint-Denis bei Paris (vergl. 1867 184 383) wegen ihrer Vorzüge 
(große Sicherheit, geringe Raumbeanſpruchung, leichte Reinigung und bequemer Trans 
port) zur Nutzbarmachung der Abganghitze von Flammöfen eine forte 
ſchreitend größere Verwendung. 


Drahtſeil⸗Straßenbahn. 


In San Francisco (Californien) ſteht ſeit nahezu zwei Jahren eine eigenthümliche 
Beſörderungsmethode im Betriebe, welche ſich bis jetzt (nach dem Scientific American, 
April 1875 S. 239) vollkommen gut bewährt hat und in vielen Fällen, wo bei 
Straßenbahnen größere Steigungen vorkommen, empfehlenswerth fein dürfte. Es be 
findet ſich nämlich dort in der Trace einer mit Pferden betriebenen Straßenbahn eine 
unvermeidliche Strecke von ca. 1000 Meter mit einer mittleren Steigung von 1:9, und 
einer Maximalſteigung von 1:6, welche mit Straßenlocomotiven überhaupt nicht zu 
bewältigen wäre, die Pferde aber aufs äußerſte anſtrengen und abnützen müßte. Um 
dieſes zu vermeiden, wurde nach A. S. Hallidie’s Patent eine Drahtſeilbeförderung 
angewendet, bei welcher das Förderſeil vollſtändig geſchützt unter der Straße liegt 
und den gewöhnlichen Verkehr nicht im geringſten beeinträchtigt. Sobald die von 
Pferden gezogenen Waggons an die Steigung kommen, wird ein kleiner Wagen, der 
mit einem ſtarken Arm durch einen Schlitz in das Schutzrohr des Drahtſeiles hinab⸗ 
reicht, vorgeſpannt, und mittels eines beſonderen Mechanismus an das Geil feſt⸗ 
geklemmt, worauf dann, nachdem das Förderſeil (mit etwa 1,8 M. pro Secunde) fort: 
während in Bewegung gehalten wird, der Vorſpannwagen ſowie der angehängte 
Perſonenwagen nach aufwärts gezogen werden, bis die Höhe erreicht iſt und dann 
wieder die Weiterbeförderung mit Pferden geſchieht. Das pee beſteht aus Stahl⸗ 
draht, hat 25,4 Mm. Durchmeſſer und im Ganzen 2070 Meter Länge. Es iſt in 
einem eiſernen Schutzrohr von ca. 700 Mm. Durchmeſſer eingeſchloſſen und in Diſtanzen 
von je 13 Meter auf Rollen von 300 Mm. Durchmeſſer unterſtützt. Die erforderliche 
Betriebskraft beträgt 30 Pferdeſtärken, und die e Erhaltungskoſten, incluſive 
ens des Anlagecapitals, werden mit 123 Dollars (529 Mark) pro Tag Atte 
gegeben. r. 


— 


Ueber den Waſſergehalt der Wände und deſſen quantitative Beſtimmung. 


Gläßgen (Zeitſchrift für Biologie, 1874 S. 246) hat eine große Anzahl Ver⸗ 
ſuche darüber angeſtellt, bei welchem Grad von Trockenheit oder Feuchtigkeit Neubauten 
hinlänglich trocken genannt werden können, um ohne Gefahr für die Geſundheit be⸗ 
ziehbar zu ſein. Als Unterſuchungsmaterial wurde der Mörtelbewurf der Innenwände 
der Gebäude gewählt, welcher mit der Wand ſelbſt fo innig zuſammenhängt, daß wohl 
angenommen werden kann, ſein Feuchtigkeitsgehalt wird identiſch mit dem der Wand 
ſein. Es wurde ſowohl das vorhandene freie Waſſer, als auch das noch an Kalk ge⸗ 
bundene Hydratwaſſer genau durch das Gewicht beſtimmt. Zu dieſem Zwecke wurden 
von verſchiedenen Stellen der zu unterſuchenden Wand Mörtelproben genommen und 
in feſt verſchließbare Gläſer gebracht. Von jeder der A wurde der feinere 
(durch ein Sieb von 1,5 Millim. Lochweite) durchgeſiebte Theil zur Unterſuchung ver- 
wendet und zu dieſem Zwecke in Mengen von meiſt 25 Grm. in einer Liebig'ſchen 
Trockenröhre abgewogen, durch welche ein von Waſſer und Kohlenſäure zuvor befreiter 
Luftſtrom hindurch geleitet ward, unter gleichzeitigem Erhitzen des Trockenapparates. 
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Nach ½ bis 1 Stunde iR dieſe Operation vollendet und der Gewichtsverluſt der 
Trockenröhre ergibt ohne Weiteres den urſprünglichen Gehalt der eingeſchloſſenen 
Quantität an Mörtel frei, d. h. in deſſen Poren enthaltenem Waſſer. Zur Be⸗ 
immung des Hydratwaſſers wurde das nunmehr waſſerfreien Mörtel enthaltende 
iebig {dhe Trockenrohr unter Durchleitung eines Stromes von Kohlenſäuregas ere 
wärmt und fo das in Freiheit geſetzte Hydratwaſſer entfernt. Aus der hierbei er⸗ 
folgenden Gewichtszunahme wurde die Menge des entwichenen Hydratwaſſers be⸗ 
rechnet. 
i Nach dieſer Methode wurden Mörtelproben einer Anzahl von Neubauten zu vere 
ſchiedenen Zeiten und unter den mannigfachſten Verhältniſſen auf ihren ae 
ehalt unterſucht. Als Hauptreſultat ergab ſich ein conſtantes Abnehmen uchtig⸗ 
ar im Verhältniß mit der Zeit; ferner ein weit raſcheres Austrocknen im Sommer 
als im Winter, ebenſo in einem frei als in einem nicht frei ſtehenden Gebäude. 
Verf. glaubt hiernach als Grenzwerth einen Feuchtigkeitsgehalt von 1 Proc. des 
Mörtels aufftellen zu dürfen. 


Anwendung der elektriſchen Zündſtäbe zur Entzündung der Sprengſchüſſe; 
von F. Abegg. 


Bei der Anwendung der elektriſchen Zündſtäbe zur Entzündung der Sprüngſchülſſe 
iſt es vorgekommen, daß Dynamitſchüſſe nicht explodirt, ſondern uur ausgebrannt ſind. 
Der auffallende Umſtand, daß dies nur auf einzelnen Gruben vorkam, ſchloß die 
. daß fehlerhafte Beſchaffenheit der Zünder die Urſache ſei, von vorn⸗ 

rein aus. 

Eine genaue Unterſuchung hat nun gezeigt, daß gegen alles Erwarten die Stäbchen 
beim Einſtampfen des Beſatzes niemals tiefer ins Loch hineingezogen werden, obgleich 
ſicher angenommen werden kann, daß die raus dadurch nod eine weitere Zu⸗ 
ſammenpreſſung erfährt. Es iſt alſo klar, daß in allen Fällen, wo die Dynamit⸗ 
patronen nicht genau ins Bohrloch paſſen, oder wo man unterlaſſen hat, die 
Ladung mit einem Holzſtampfer ſehr feſt zu ſtampfen, ehe man die Dynamitzünd⸗ 
patrone mit dem Zündſtab ins Loch brachte, die Zündkapſel von dem Zündſtab abge: 
riſſen, oder wenigſtens aus der Dynamitzündpatrone herausgezogen wird, ſofern man 
den nachfolgenden Beſatz ſo feſt einſtampft, daß dadurch die Pulverladung noch weiter 
comprimirt wird. Dieſe Beobachtung macht es auch erklärlich, daß bei Schüſſen mit 
Waſſerbeſatz ein Ausbrennen des Dynamites höchſt ſelten beobachtet wurde. 

Das Verſagen von Sprengſchüſſen, welche mit Zündſchnur verſehen waren, dürfte 
auf die gleiche Urſache in den meiſten Fällen zurückzuführen ſein. Bei Schwarzpulver 
iſt ſehr feſter Beſatz immer wünſchenswerth. Man hat geglaubt, die beſſere Wirkung 
rühre von dem feſten Beſatz her. Dem iſt aber nicht ſo. Wird ein ſolches Bohrloch 
ſorgſältig geöffnet, fo findet man die Pulverladung zu feinem Staub zerdrückt und 
es ic bekannt, daß die ſprengende Wirkung eines ſolchen Pulvers mehr als doppelt 
ſo ſtark iſt. Iſt nun die Zündſchnur aus ſchlechtem, mürbem Hanf hergeſtellt, ſo wird 
ſie leicht reißen und zwar innerhalb des Beſatzes. 

Die Urſache, warum das Zündſtäbchen oder die Zündſchnur an der Wandung 
des Bohrloches ſcheinbar anhaften und nicht mit der Ladung und dem Beſatze ius Loch 
bineingegogen werden, kann nur darin geſucht werden, daß die Erſchütterung, welche 
der Schlag auf den Stampfer hervorruft, die Adhäſion des Beſatzes am Zündſtäbchen 
momentan aufhebt. 

Es empfiehlt ſich deshalb die Dynamit⸗ oder Schwarzpulverladung vor dem 
Einbringen des Zünders mit einem hölzernen Stampfer ſo feſt als thunlich zu ſtampfen, 
um einer nachträglichen Comprimirung vorzubeugen. Außerdem ſollten nur 6 Cm. 
lange Dynamitpatronen als Zündpatronen an die Zündſtäbe geſteckt werden, weil die 
langen Zündkapſeln durch die gewöhnlichen 8 Cm. langen Patronen ganz durchgehen, 
was zur ann daß der sang der explodirenden Dynamitzündpatronen hanpt⸗ 
ſächlich die ndungen des Bohrloch es und nicht die darunter befindliche Ladung 
trifft. (Berggeiſt, 1875 S. 1.) 
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S. Culley's Elektromotograph und W. Crooke's Radiometer. 


Bei der am 3. April abgehaltenen Berſammlung der Royal Society zu London 
erregte unter Anderem der von Culley vorgezeigte Elektromotograph und der von 
Crooke vorgezeigte und erfundene Radiometer beſonderes Intereſſe. 

Der Elektromotograph iſt mit Bain's chemiſchem Schreibtelegraphen 
verwandt; Schreibſtift und Löſung find jedoch von denen des letzteren verſchieden. 
Der Schreibſtift iſt aus Zinn und wird durch Federn gegen das mit Kalihydrat 
präparirte Papier angedrückt. Seine Reibung auf dem Papier iſt, wenn dasſelbe in 
Bewegung geſetzt wird, gerade hinreichend, um ihn mitzunehmen. Sobald aber ein 
elektriſcher Strom hindurchgeleitet wird, ſo findet an der Oberfläche eine raſche Waſſer⸗ 
ſtoffgasentwickelung ſtatt, in deren Folge alle Reibung aufhört, worauf der Stift in 
ſeine urſprüngliche Lage zurückkehrt. Ein an dem Schreibſtift befeſtigter Hebel ſchlägt 

egen eine kleine Glocke, ſo daß alſo der beim Niederdrücken eines Schlüſſels ent⸗ 
ſendete elektriſche Strom zugleich telegraphiſche Glockenſignale erzeugt. 

Crooke's Radiometer hat mit einem Anemometer en miniature Aehnlich⸗ 
keit, deſſen Flügel durch Scheiben — auf der einen Seite weiß, auf der anderen 
ſchwarz — erſetzt find. Die Scheiben figen an den Enden von 4 leichten Glasarmen 
und ſind äußerſt leicht um ihre Achſe drehbar. Das Inſtrument iſt in eine luftleer 
gemachte Glaskugel eingeſchloſſen. Wenn nun die Scheiben den Strahlen einer Licht⸗ 
quelle ausgeſetzt werden, ſo fangen ſie ſofort an, mit einer Geſchwindigkeit zu rotiren, 
welche ſich, wie aus folgender Tabelle hervorgeht, nach der Intenſität der einfallenden 
Strahlen richtet. geit fü 

. eit für 
Lichtquelle, eine Umdrehung. 
1 Kerze in 20 Zoll (zu 25,4 Mm.) Entfernung. . 182 Sec. 


1 Kerze in 5 oll Entferunng e 0 0 0 . 0 . 0 2 * 
2 Kerzen in 5 Zoll Entfernung a er 5 5 
8 n” * ” ” ” * 0 . . . ° . 1,6 n 
1 Kerze „ „ „ " hinter grünem Glas. . 40 5 
1 ” nn m 77 pr blauem Glass 88 ” 
1 „ „ n 77 77 purpurfarbigem Glas 28 77 
1 „ „ „„ „ ” ” orangefarbigem Glas 26 n 
1 „ „ „ own 77 * elbem Glass 21 pr 
" „ „% „ u 15 delrothem Glas. 20 1 
Diffuſes Tageslicht, matter 323 „ 
w " /J/ö»ö Sg oe oe Er Se. SC 
Voller Sonnenſchein 10 Uhr Vormittags 0,3 „ 
” " 2 Nachmittags — 3222 0,25 „ 


Verſuche zur Erprobung der Intenſität farbiger Lichter. 


Zur Erzielung von Reſultaten, welche bei der immer mehr zunehmenden Küſten⸗ 
und Seebeleuchtung in Anwendung gebracht werden könnten, wurden über Beran 
laffung der k. k. Seebehörde in Trieſt unter Leitung des nautiſchen Inſpectors ſowie 
des Seeleuchten⸗Adminiſtrators Experimente angeſtellt, um die Intenſität der farbigen 
Lichter und des weißen Lichtes bei verſchiedenem Brennmaterial zu erproben. Ob⸗ 
wohl es nach der Erfahrung und nach ſpeciellen anderweitigen Verſuchen keinem Zweifel 
unterlag, daß eine zweckentſprechende Beleuchtung auf größere Entfernungen vorzugs⸗ 
weiſe durch weißes, dann durch rothes Licht und durch die Combinationen dieſer bei⸗ 
den erzielt werden kann, ſo galt es doch, die Brauchbarkeit der anders gefärbten 
Farbenlichter für Hafenleuchten niederen Belanges feſtzuſtellen. Zu dieſen Versuchen 
wurden durchgehends gleiche Handlaternen mit den kleinſten Dochten verwendet. Die 
Glascylinder waren bei 3 Laternen weiß und bei je einer roth (aus der Fabrik fitr 
Seeleuchten⸗Apparate von Sautter und Lemonier in Paris), grün (böhmiſches Fabri⸗ 
kat), grün (Sautter und Lemonier), tiefblau (Barbier und Feneſtre in Paris) 
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und dunkelblau (Sautter und Lemonier); bei den weißen wurde amerikaniſches 
Petroleum, Paraffin und Olivenöl, bei den übrigen Olivenöl verwendet. Schon auf 
die Diſtanz von einer halben Seemeile war das dunkelblaue Licht gar nicht und 
das tiefblaue kaum ſichtbar, ſo daß deren Unbrauchbarkeit für die Seebeleuchtung 
außer Zweifel ſteht. Die Verſuche, welche bis auf die Diſtanz von zwei Seemeilen 
vorgenommen wurden, ergaben: 1) daß das weiße Licht mit Petroleum als Brenn⸗ 
material intenſiver iſt, als das mit Parafin genäherte, welch letzteres auch mehr⸗ 
mals erloſch, fo daß die nothwendige Kontinuität mangelt; 2) daß unter den Lichtern 
mit Olivenöl als Brennmaterial nach dem weißen das rothe und nach dieſem das 
grane (böhmiſche Cylinder) am ſichtbarſten iſt. Hiernach wären von den verſchiedenen 

ichtern nur das grüne zu verwenden, und zwar möglichſt in der Nähe von weißen 
und rothen Lichtern, da das eee Licht ſchon auf kleine Diftanzen mit dem weißen 
ae es kann. (Mittheilungen aus dem Gebiete des Seeweſens (Pola 

75) S. 153). 


Glasvergoldung mit Blattgold zur Herſtellung von Glasſchildern. 


Die Glasplatte wird nach einer Angabe von L. W. Möſer (Gewerbeblatt für 
Heſſen, 1875 S. 98) zunächſt gehörig gereinigt, am zweckmäßigſten mit Anwendung von 
Lappen und Kreidepulver. Hierauf folgt die Vergoldung der einen Glas ſeite mit 
Blattgold. Das Bindemittel für das Haften des Goldes auf dem Glaſe iſt Gelatine⸗ 
löſung. Man läßt 5 Grm. Gelatine in 1 Liter aufweichen, kocht dieſe Löſung und 
trägt davon mit einem Pinſel gleichmäßig und möglichſt warm auf die Glasplatte 
auf. Jetzt wird Blattgold, wie dei der G anzvergoldung gleichmäßig und glatt auf 
gelegt, was natürlich Uebung erfordert. Iſt der Ueberzug abgetrocknet, fo wird aber- 
mals mit Anwendung des Gelatinewaſſers Gold aufgelegt. Selbſt unechtes Blattgold 
(Metallgold) kann man zur Vergoldung benützen. Je weniger gleichmäßig und dicht aber 
das angewendete Blattgold iſt, deſto mehr Goldſchichten muß man übereinander legen. 
Erſcheint die Vergoldung, wenn man das Glas gegen das Licht hält, überall voll⸗ 
ſtändig undurchſichtig, und iſt dieſelbe trocken geworden, ſo kann die Schrift aufge⸗ 
zeichnet werden. Dieſelbe wird auf das Gold mit Asphaltlack, und zwar verkehrt, 
aufgemalt. War die Goldſchicht nicht überall dicht genug, ſo ſchlägt der Asphaltlack 
durch und wird auf der Vorderſeite unangenehm ſichtbar. Das Vorzeichnen der 
Schrift kann mit einer Nadel geſchehen, indem man die Buchſtaben in Papier aus⸗ 
ſchneidet oder Schablonen von dünnem Blech anwendet ꝛc. Iſt die mit Asphaltlack 
aufgetragene Schrift vollſtändig getrocknet, ſo wird jetzt die überſchüſſige Vergoldung 
mit Waſſer geweicht und weggewaſchen; die durch den Lack geſchützte Schrift bleibt 
ſtehen und zeigt bei ſorgfältiger Ausführung den bekannten feinen Glanz. Gewöhn⸗ 
lich wird dann noch das ganze Schild auf der Schriftſeite mit einem dunklen Grunde 
verſehen, welchen man durch einen Oelfarbe⸗Anſtrich herſtellt. Die Schrift wird durch 
den dunkeln Hintergrund beſſer ſichtbar, noch mehr geſchützt und die Reflexion iſt 
weniger ſtörend. 


Baritgrün. 


Nach Böttger erhält man dieſen Farbſtoff (vergl. 1874 211 320) auf folgende 
Weiſe. Man trage in ein geſchmolzenes Gemiſch von 2 Th. Aetzkali und 1 Th. 
chlorſaurem Kali nach und nach 2 Th. fein gefiebten Braunſtein ein, bringe die 
Maſſe ſchließlich zum ſchwachen Glühen, laſſe erkalten, überſchütte ſie im gepulverten 
Zuſtande mit kaltem Waſſer, filtrire und verſetze das prachtvoll grün gefärbte Filtrat 
in der Kälte mit einer Anflöſung von ſalpeterſaurem Barit. Den hierbei ſich abſchei⸗ 
denden neutralen manganſauren Barit von ſchön violetter Farbe ſüße man gehörig 
aus, verſetze ihn im getrockneten Zuſtande mit ½ bis 1 Th. Barithydrat und bringe 
das Gemiſch unter fortwährendem Umrühren in einer mehr flachen als hohen Meſſing⸗ 
oder Kupferſchale zur ſchwachen Rothglut, bis der Inhalt der Schale nach erfolgtem 
Erkalten eine rein grüne Farbe zeigt. Schließlich wird dieſelbe vollkommen zerrieben 
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und zu wiederholten Malen mit kaltem Waſſer behandelt, um das etwa noch ver 
handene Barithydrat zu entfernen. (Jahresbericht des phyſtkaliſchen Vereines zu 
Frankfurt 1873/4.) 


Apparatine. 


Apparatine nennt H. Gerard (Induſtrieblätter) eine farbloſe, durchſichtige Sub 
ſtanz, welche durch Erhitzen von Stärke, Mehl oder anderen ſtärkemehlreichen Enb- 
ſtanzen mit kanſtiſchem Alkali hergeſtellt wird. Die Maſſe ſoll zum Appretiren aller 
Arten von Waaren, ſowie zu anderen induſtriellen Zwecken zu verwenden ſein. Am 
beſten wird fie aus Kartoffelſtärke, mit einer kauſtiſchen Lauge von Potaſche oder 
Soda hergeſtellt. Das günſtigſte Verhältniß iſt: 76 Th. Waſſer zu 16 Th. Kartoffel⸗ 
ſtärke und 8 Th. Potaſche⸗ oder Sodalauge von 250. Unter tüchtigem Rühren gießt 
man die Stärke ins Waſſer und fügt dann unter fortgeſetztem Rühren die Lauge 
Geer Nach wenig Augenblicken klärt ſich die Flüſſigkeit plötzlich und gibt ein dickes 

elée, welches 1 5 geſchlagen werden muß. Je mehr man es ſchlägt, um fo 
beſſer die Qualität der Apparatine; letztere in der oben angeführten Weiſe bereitet. 
iſt eine farbloſe transparente Subſtanz, ohne jeden Geruch, mit einem leicht allali⸗ 
ſchen Geſchmack, von faſeriger, leimartiger Textur. Der Luft ſelbſt für lange Zeit 
ausgeſetzt, trocknet ſie nur, ohne ſich zu zerſetzen, zu verderben oder Geruch anzu⸗ 
nehmen. Kocht man fie bis zum Trockenwerden, fo verdickt fie fi) und quillt, außer 
dem aber behält ſie die urſprünglichen Eigenſchaften bei. Trocknet man ſie in dünnen 
Blättchen, ſo hat ſie eine hornartige Conſiſtenz, iſt aber weniger ſpröde als Horn 
und läßt ſich zuſammenfalten, ohne zu brechen. Die Maſſe eignet ſich ganz vorzüglich 
zum Appretiren aller Arten Gewebe, als Baumwollen⸗, Seiden ⸗, Wollenſtoffe x, 
denen fie eine bisher unerreichte ſammetartige Glätte gibt. Durchſichtigen Fabrikaten 
verleiht ſie die Steifigkeit von Metallblech. Schon nach einmaliger Anwendung iſt 
die Apparatine auf dem Gewebe fo unlöslich geworden, daß zwei bis dreimaliges 
längeres Waſchen in warmem Waſſer ohne Einfluß bleibt. In allen Fällen, wo 
Gummi, Kleiſter Gelatine u. dgl. zur Anwendung kommen, kann man ftatt dieſer die 
. gebrauchen. Auch als Verdickungsmittel in der Kattundruckerei iſt ſie zu 
verwenden. 


Ueber die Darſtellung weißer Salicylſäure. 


Rautert (Gewerbeblatt für Heſſen, 1875 S. 117) hat gefunden, daß durd 
Sublimation mittels überhitzten Waſſerdampfes aus der nach dem Kolbe iden Bers 
fahren dargeſtellten, mehr oder weniger gelb gefärbten Salicylſäure, eine ſolche von 
rein weißer Farbe erhalten werden kann. Ein hierzu verwendetes doppelwandiges, 
kupfernes Keſſelchen war dadurch hergeſtellt, daß zwei kupferne Röhren von ver⸗ 
ſchiedenem Durchmeſſer in einander geſteckt und die Enden durch kupferne Scheiben 
mit Hartloth verlöthet wurden. Der Raum zwiſchen den beiden Röhren wurde mit 
Paraffin gefüllt, der innere Raum iſt zur Aufnahme der rohen Salicylſäure beſtimmt; 
an demſelben ſind möglichſt weit oben zwei Röhren angebracht. Das eine Rohr 
dient zum Zuführen des überhitzten Waſſerdampfes, durch das andere wird das 
Keſſelchen mit roher Salicylſäure beſchickt; ſpäterhin dient dasſelbe als Austritté 
öffnung der mit Salicylſäure beladenen Waſſerdämpfe. Man gibt dieſem Rohre einen 
Durchmeſſer von mindeſtens 3 Centim., weil es fic) ſonſt durch die übergehende Salicyl⸗ 
ſäure zu leicht verſtopft. An dieſes letztere Rohr fügt man bei der Operation ein 
ebenſo weites, gerades Zinnrohr, welches ſeinerſeits in einer Lieb ig'ſchen Kühl 
vorrichtung ſteckt und ſtets kalt erhalten wird. In das obere Ende dieſes Zinnrohres 
thet man ein kleines Bleiröhrchen mit Trichter an, durch welches bei der Deſtillation 
beſtändig kaltes deſtillirtes Maffer eintropft. 

Iſt der Apparat ſo vorgerichtet, ſo erhitzt man das kupferne doppelwandige 
Keſſelchen, bis das im Paraffin ſteckende Thermometer 1700 zeigt. Alsdann läßt man 
durch das engere Rohr des inneren Raumes auf 1700 überhitzten Waſſerdampf ein⸗ 
treten. Man entwickelt dieſen Dampf in einem etwa 2 Liter haltenden Glas kolben 
und leitet denſelben zum Zwecke ſeiner Ueberhitzung durch ein langes dünnes Bleirohr, 
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welches in vielfachen Windungen in einem eifernen Topfe in auf 1700 erhitztem 
Paraffin liegt. Sobald die rohe Salicylſänre die Temperatur des umgebenden 
Paraffinbades angenommen hat, beginnt die Deſtillation derſelben in Begleitung des 
fiber fie hinwegſtrömenden Waſſerdampfes mit folder Schnelligkeit, daß ſich die Zinn⸗ 
röhre trotz dem beſtändig eintropfenden Waſſer in wenigen Augenblicken verſtopfen 
würde, wenn man nicht in dieſelbe eine Glasröhre oder beſſer noch ein geriſſenes 
Stäbchen von gut ausgekochtem Tannenholz ſteckt, mit welchem man während der 
anzen Operation durch die gone Zinnröhre hindurch und bis in das Keſſelchen 
dinein hin und her fährt. ie Salicylſäure erſcheint nun an dem unteren Ende 
des zinnernen Kühlrohres als ein dicker Brei von ſchneeweißer Farbe und wird in 
einem untergeſtellten Becherglaſe aufgefangen. 

Gegen Ende der Operation ſteigert man die Temperatur der beiden Paraffin⸗ 
bäder bis auf 1850. In etwa 2 Stunden iſt der Proceß Aaa oR In dem Keffelden 
bleibt nur ein geringer ſchwarzer, harziger Rückſtand. Die übergegangene Salicyl« 
ſäure riecht nur ſchwach nach Carbolſäure. Durch Abpreſſen des übergegangen Breies 
und Umkryſtalliſiren aus deſtillirtem Waſſer wird ſie von der Carbolſäure mit Leichtigkeit 
befreit und in den ſchönſten ganz weißen Kryſtallen erhalten. Bei der Darſtellung im 
Großen würde man die Paraffinbäder wohl zweckmäßig durch hochgeſpannten Dampf 
erſetzen. In hochgeſpanntem Dampfe ſelbſt, direct angewendet, verdunſtet die Salicyl⸗ 
ſäure faſt gar nicht. | 


Stickſtoffgehalt wurmſtichiger Hülſenfrüchte. 


P. Stefanelli (Bollet. entomolog., VI. Berichte der deutſchen chemiſchen Ge⸗ 
ſellſchaft, 1875 S. 439) hat den mittleren Stickſtoffgehalt gereinigter, wurmſtichiger 
Hülſenfrüchte mit demjenigen nicht angefreſſener Früchte verglichen und er findet 
a Stickſtoff: Entſprechend Eiweiß: 

Unbeſchädigt. Wurmſtichig. Unbeſchädigt. Wurmſtichig. 


Erbſen 3,73 Proc 4,27 Proc. 23,86 Proc. 27,25 Proc. 
Linſen 3,73 „ 5,20 „ 23,86 „ 33,21 „ 
Bohnen 4,47 „ 4,93 „ 28,52 „ 31,50 


Hiernach wären alſo wurmſtichige Früchte nahrhafter als nicht angefreſſene. Der 
Verf. findet die Erklärung darin, daß die Bruchuslarven aus den Früchten nur die 
n aufnehmen; er beſtätigt, daß die angeſtochenen Früchte noch keim⸗ 
fähig find. 


Sumpfgasfäulniß. 


Po poff hat die Zerſetzungserſcheinungen einer Schlammaſſe unterſucht, welche 
aus der Mündung eines Straßenablaufcanales in den Fluß entnommen war, und 
alle möglichen Küchenabfälle, ſowie ſonſtige in der Zerſetzung weit vorgeſchrittene 
organiſche Subſtanzen enthielt. Dieſe Maye hatte Breiconſiſtenz, beſaß ein ſchmutzig 
graues Ausſehen, reagirte neutral oder kaum merklich alkaliſch und verbreitete einen 
eigenthümlichen Geruch. Mit dieſer etwas verdünnten Schlammaſſe wurden Kolben 
gefüllt und die entwickelten Gaſe in Zwiſchenräumen von 2 bis 4 Tagen unterſucht. 
Ein Schlamm gab nn 31/g zn folgende Gasmiſchungen: a 

& 


C Sauerſtoff Stickſtoff 
A 11,75 2,48 4,71 81,06 
B 34,99 29,03 0 35,98 
C 55,81 42,54 0 1,65 
D 56,00 42,70 0 1,30 
E 45,90 54,10 0 0 
F 43,30 56,60 0 0,10 


Die eingeſchloſſene Luft verliert alſo zunächſt ihren Sauerſtoff, es bleibt nur ein 
Gemiſch von Kohlenſäure und Sumpfgas (CH,), und zwar überwiegt anfangs die 
Kohlenſäure ſpäter das Sumpfgas. 

Der Schlamm beſtand außer einigen amorphen anorganiſchen Stoffen und zahl⸗ 
reichen Kryſtallen von Carbonaten namentlich aus Celluloſe und einer großen Menge 
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Pigmentbakterien, und zwar herrſchten die rothen, gelben, dann die grünen und anderen 
Mels e gan vor. Die Organismen waren ſchon iu der faulenden Maſſe in großer 

enge vorhanden und vermehrten ſich bei länger dauernder 1 ſo ungeheuer 
daß es ſelbſt für das unbewaffnete Auge ein Leichtes war, ſie an den rothen und 
grünen Färbungen wahrzunehmen. Dieſe ſehr bedeutende Vermehrung der Bakterien, 
welche ganz mit der Kohlenſäure⸗ und Sumpfgasbildung Schritt hielt, ließ einen 
wechſelſeitigen Zuſammenhang erkennen. 

Genaue Temperaturmeſſungen innerhalb eines Kolbens im Vergleich mit der 
Temperatur der umgebenden Luft lehrten, daß innerhalb des Kolbens ſtets ein Plus 
von Wärme vorhanden war. Anfangs war der Unterſchied gering, 0,20 bis 0,40; am 
Ende des zweiten Monates erreichte die Differenz den Werth von 0,90 bis 10. Dieſe 
Wärmeentwickelung in der faulenden Subſtanz, welche ſich nachweiſen ließ, trotzdem 
daß ſtets durch die Entwickelung von Gas eine Abgabe von Wärme vorhanden ſein 
mußte, ſtellte dieſen Proceß in Analogie mit der Alkoholgährung, und es iſt gewiß be⸗ 
merkenswerth in der Sumpfgasbildung, bei welchem jede Oxydation ausgeſchloſſen 
war und nur moleculare Umwandlungen geſchehen konnten, eine Quelle der Wärme⸗ 
entwickelung zu finden und ebenſo wie bei der Alkoholgährung lebende Organismen 
bei dieſen Srrfegungen betheiligt zu ſehen. | 

Wie bei der Gährung übt auch auf die Sumpfgasbildung die Temperatur eine 
bedeutende Einwirkung aus. Es wurde die Sumpfgasentwickelung aus dem Schlamme 
bei verſchiedenen, während dieſes beſtimmten Zeitraumes conſtant gehaltenen Tempe⸗ 
raturen zwiſchen 60 und 550 beobachtet, und gefunden, daß die Sumpfgasfäulniß mit 
der Tempoeraturſteigerung ſehr auffällig zunimmt. Der höchſte Grad der Gasent⸗ 
wickelung wurde bei etwa 400 beobachtet; von 459 ab ließ ſich eine Abſchwächung 
derſelben conſtatiren, und bei 500 bis 550 hörte ſie ganz auf. Schlammmaſſen, welche 
1 bis 2 Stunden lang auf Temperaturen von 1350, 1100, 1000, 750 und 530 ers 
hitzt (die Bakterien alſo getödtet) worden, entwickelten gar kein Gas. Hingegen er⸗ 
wies ſich eine vorher gefrorene Maſſe nach dem Aufthauen ebenſo gut gährungsfähig 
wie eine nicht gefrorene Maſſe. Die Zuſammenſetzung der entwickelten Gaſe bei den 
verſchiedenen Temperaturen wich nur in ſofern ab, als ſie bei höherer Temperatur 
dieſelbe Aenderung, nämlich das Ueberwiegen des Sumpfgaſes über die Kohlenſänre, 
1 ioe erfuhr, welche bei geringerer Wärme erſt nach längerer Dauer beob⸗ 
achtet wird. 

Eine weitere Analogie zwiſchen der Sumpfgasentwickelung und den anderen 
Gährungserſcheinungen bietet die Einwirkung gewiſſer Subſtanzen auf dieſen Proceß. 
Es wurden nach dieſer Richtung unterſucht: Cyankalium, Strychnin, Curare, Chinin, 
Atropin, Chloroform, Carbolſäure und chlorſaures Kalium. Von jeder Subſtanz wurde 
etwas einer beſtimmten Menge Schlamm zugeſetzt und die Gasentwickelung bei 220 
bis 270 neben einem jedesmaligen Controlverſuch ohne dieſen Zuſatz beobachtet. Das 
Refultat war, daß faſt alle genannten Subſtanzen eine hemmende Wirkung auf die 
Sumpffäulniß ausübten, nur das Strychnin ließ den Proceß noch ſchneller vor ſich 
gehen; am intenſivſten wirkte das Cyankalium, dann folgte Chinin, chlorſaures Kalium, 
Chloroform, Atropin und Curare. 

Weitere Verſuche beſtätigten, daß vorzugsweiſe die Celluloſe bei ihrer Zerſetzung 
Sumpfgas liefert; es iſt daher erklärlich, daß auch in der Natur das Sumpfgas an 
ſolchen Orten auftritt, wo eine große Menge pflanzlicher Reſte, die ja der Hauptſache 
nach aus Celluloſe beſtehen, angehäuft werden, wie in Sümpfen, Mooren, Flußufern, 
Kohlenlagern u. ſ. w., wo die Zerſetzung der Celluloſe in großartigem Maßſtabe vor 
ſich geht. Hierdurch wird auch noch der Umſtand erklärlich, daß im Ernährungs- 
ſchlauche der höheren Thiere und beim Menſchen ſo häufig die Entwickelung von 
Sumpfgas zu Stande kommt. (Nach dem Archiv für die geſammte Phyſiologie der 
Menſchen und der Thiere, Band 10 S. 113.) 


Druck und Verlag der J. 3. Cotta ſchen Buchhandlung in Augsburg. 


— — —— — nennen 


Taf. B. 


Verdrehungsmomente. 
Fußpfund engl. | Met.⸗Kilogr. 


400 | 55.300 


3 


100 41.475 


O 
os 
i 
} 


* 
. 


| 


1001 13825) 


Verdrehungswinkel. 


Verlängerung. 


—— 


tm “ur 


E r Lee CU 
woe — — 


Die Motoren auf der Wiener Weltausſtellung 1873; von 
Proſeſſor J. J. Badinger. * 


Mit Abbildungen. 
(Fortſetzung von S. 486 des vorhergehenden Bandes.) 


Dampfmaſchine von W. Baranovsky in St. Petersburg. 


Eine Maſchine, deren Conſtruction meiſt ſelbſtſchaffende Energie 
verräth, wenn auch das Aeußere an engliſche Formgebung anklang, war 
die liegende Woolf⸗Maſchine ohne Condenſation vom Ingenieur 
W. Baranovsky in St. Petersburg, der ſeit mehreren Jahren Mo: 
toren in folgender Anordnung baut. 

Die beiden Cylinder ſind hinter einander und in einem Stück, 
jedoch mit eingelegtem und nachträglich verſchraubtem Trennungsboden 
gegoſſen. Der kleine Cylinder findet ſich am Außenende der Maſchine, 
während der große Cylinder gegen die Geradführung zu liegt. Letzterer 
ſchließt nun mit zwiſchengeſchraubtem Vorderdeckel an den aufſtehenden 
Kreisflanſch der Grundplatte, welche hier erſt beginnend, die Cylinder 
rückwärts völlig frei hinausragen läßt, ſelbſt aber dauernd am Boden 
aufliegt. Die Grundplatte enthält das Kurbellager und hinter demſelben 
rechtwinkelig zur bisherigen Längenrichtung einen Seitenblock angegoſſen, 
welcher unter der Kurbelwelle zum zweiten Lager führt, das gleichfalls 
mit der ganzen Platte ein einziges Gußſtück bildet. Frei außer dieſem 
Hinterlager ſitzt das Riemenſchwungrad auf der Welle, und nun muß 
die Maſchine allerdings beſſer fundirt bleiben als irgend eine andere mit 
geſondertem Hinterlager, wo ſich die Senkungen höchſt ungleichartig ein⸗ 
finden können. 

Die Form des Bettes ſelbſt zeigt einen ſchlichten Hohlgußkörper 
von jener weichen Geſtaltung, wie ſelbe zuerſt von Allen in Mancheſter, 
dann aber auch von Tangye u. A. angewendet wurde. 


* Mit gef. Genehmigung aus dem officiellen Musheungsberis, eft 83. Drud 
und Verlag der k. k. Hof⸗ ma Staatsdruckerei. Wien 1 f 
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Die Cylinder von 76 und 144 Millim. Bohrung enthalten Guß⸗ 
kolben ohne Spannringe, und auch die Stopfbüchſe des Trennungsbodens 
zwiſchen beiden bildet nur eine einfache Nabe ohne irgend eine andere 
Vorrichtung als dünne eingedrehte Nuthen, welche gleich ſolchen am Um⸗ 
fange der Kolben dichten und centriren ſollen. Baranovs ky theilte 
dem Verf. mit, daß er ſolche Kolben und Stopfbüchſen nach vierjähri⸗ 
gem Betriebe unterſuchte und keine Spur einer Abnützung der Lauf⸗ 
fläche auffinden konnte. Die Kolben ſitzen mit je einer Schraubenmutter 
feſtgehalten auf ihrer gemeinſamen Stange, deren Vorderende durch die 
Stopfbüchſe des Vorderdeckels geht. Letztere iſt blos mit einer einzigen 
centriſchen Mutter anzuziehen, was einerſeits einen gleichmäßigen Druck 
auf die Einlage und andererſeits den Vortheil bietet, daß Alles auf der 
Maſchine und ganz ohne Handarbeit fertig gemacht werden kann. 

Eine einzige Schwierigkeit ſcheint zu beſtehen und dies iſt die ſchwere 
Zugänglichkeit zu den Kolben dieſer Maſchine. Dieſe zu ermöglichen, 
müſſen wohl die Cylinder vom Bett abgehoben werden, indem ſonſt keine 
Möglichkeit des Zukommens beſteht. 

Die Führung findet mit normalem Gabelkreuzkopf und auf ange⸗ 
goſſenen unteren Schwalbenſchwanz⸗Gleitflächen ſtatt, welche durch auf⸗ 
geſchraubte Lineale vor dem Losheben geſichert ſind. Die Schubſtange 
endet beiderſeits mit geſchloſſenen Köpfen und greift vorn auf einer 
Kurbelſcheibe an, welche vor dem mit überſchnittenem Deckel verſehenen 
Lager ſitzt. Hinter dem Lager kommt das Excenter für die einfache 
Steuerung, und deſſen Stange überſetzt an den Armen einer kurzen, 
quer im Bett liegenden Welle auf den Vertheilungsſchieber. Dieſer liegt 
zutiefſt am Cylinder unten im aufgeſchraubten Schieberkaſten und ſein 
Rücken iſt mit den Außenflanſchen des Kaſtens zugleich abgehobelt, ſo 
daß der innen ganz gehobelte Schieberkaſtendeckel dampfdicht und folglich 
entlaſtet anliegen ſoll. 


7/2 natürl. Größe. 


Die Steuerung der vier Cylinderſeiten geſchieht nun mit einem 
einzigen Schieber, deſſen eingegoſſener Längscanal an drei Orten mündet, 
deren ſtets zwei zur abwechſelnden Verbindung der ſymmetriſchen Cylin⸗ 
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derſeiten dienen, während die dritte Oeffnung am vollen Stege läuft und 
ſo geſchloſſen bleibt. Ein⸗ und Ausſtrömung findet durch die Schieber⸗ 
lichten ſtatt. Dadurch, daß die Dampfwege ganz unten an den Cylin⸗ 
dern liegen, iſt jeder Anſammlung von Waſſer ꝛc. im Inneren vorge⸗ 
beugt, ohne daß das Zukommen zu dem unten völlig frei liegenden 
Schieberkaſten verwehrt erſchiene. Die Dampfwege ſind wohl ziemlich 
lang und der Canal im Schieber bildet eine Vergrößerung des ſchäd⸗ 
lichen Raumes. Da aber die Maſchine, ohne Condenſation und variable 
Expanſion arbeitend, doch nicht den höchſten Anſprüchen an Oekonomie 
gerecht werden ſoll, ſondern ein möglichſt einfacher, aber doch mit er⸗ 
zwungener höherer Expanſion arbeitender Motor ſein will und übrigens 
auch nur für kleine Effecte (bis 15 Pferde) gebaut wird, ſo ſcheint das 
Syſtem umſomehr beachtenswerth, als man ja auch ſonſt die Expanſions⸗ 
wirkung an einer einzigen Kolbenſtange für directwirkende Pumpen ꝛc. zu 
gewinnen ſucht. 

Der Regulator befindet ſich direct an der Kurbelwelle und zwar 
liegend in dem freien Theil zwiſchen den beiden Lagern. Er beſteht aus 
zwei mit der Welle rotirenden gußeiſernen Linſen, welche auf je einer 
Federplatte mit Stellſchraube halten. Eine Endſeite der Federn wird in 
einem Stellring, der zugleich den Lagerbund abgibt, mit Stockſchrauben 
feſtgehalten, während die andere Endſeite den Manſchettenring mitnimmt, 
wenn die Bewegung eintritt. Die Regulirung geſchieht durch Dampf⸗ 
droſſelung mit einem Spaltſchieber im Dampfrohr. 


Verdefferter Buss-Begulntor; * ausgeführt von Schäffer 
und Budenberg in Buckau- Magdeburg. 


Mit Abbildungen. 


An allen Dampfmaſchinen, deren Geſchwindigkeit nicht durch die 
directe Einwirkung des Regulators auf die Steuerung controlirt wird, 
iſt die in beigegebenen Figuren (S. 196) veranſchaulichte directe Ueber⸗ 
tragung der Bewegung des Regulatormuffes auf ein Droſſelventil der 
gebräuchlichen Einwirkung des Regulators auf eine Droſſelklappe vorzu⸗ 
ziehen. Die Gründe hierfür ſind ſo mannigfaltig und naheliegend, daß 
wir uns darauf beſchränken werden, nur einige derſelben anzuführen. 


„ Beſchrieben 1871 202 481. 
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Die Droſſelventile ſind ſo conſtruirt, daß ſie für alle Dampfſpan⸗ 
nungen in jeder beliebigen Stellung des Ventilkegels vollſtändig entlaſtet 
ſind; der vom Regulator zu überwindende Widerſtand iſt in Folge deſſen 
ein conſtanter und nur ſehr geringer, indem durch den Wegfall aller 
Gelenke die Reibung bedeutend reducirt wird; außerdem ſchließen dieſe 
Ventile auch beſſer ab als Droſſelklappen. Ein anderer weſentlicher 
Vortheil derſelben iſt, daß, während bei der Anwendung von Geſtänge 
und Droſſelklappe die gute Wirkung des Regulators durch Reibung in 
den Gelenken und Verharzen derſelben, häufig auch durch kleine Unrich⸗ 
tigkeiten in der Montage ſehr beeinträchtigt wird, bei dieſer Anordnung 
durch die Vermeidung jedweden Gelenkes nie eine Veränderung des vom 
Regulator zu überwindenden Widerſtandes eintreten kann; der Wider⸗ 
ſtand ſelbſt iſt bedeutend geringer, weshalb bedeutend kleinere Nummern 
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dieſes Regulators verwendet werden, als dies ſonſt der Fall iſt. Das 
Droſſelventil kann je nach Umſtänden mit dem ſeitlichen oder dem unteren 
Flanſch am Schieberkaſten einer Maſchine befeſtigt — in ſpeciellen Fällen 
das Eckventil auch durch ein Durchgangsventil erſetzt werden. 

Der Preis dieſer Regulatoren liegt zwiſchen 150 und 450 Mark, entſprechend der 
Größe der mit Buchſtaben bezeichneten Abmeſſungen: a = 116 bis 350; b == 105 bis 
330; c = 25 bis 160; d = 195 bis 550; e = 135 bis 420; f = 512 bis 1208 Millim. 

Die kleinſte Nummer iſt für Dampfmaſchinen von 1 bis 4 Pferdeſtärken mit 
147 Touren der Antriebswelle, die größte Nummer für 80 bis 150 Pferdeſtärken mit 
104 Umdrehungen in der Minute beſtimmt. 


Gemperatur der Heizgafe, nach Berfuchen von H. Hallauer. 


Mit Abbildungen auf Taf. III [a bi}. 


Die im vorhergehenden Bande dieſes Journals S. 516 und 517 
beſprochenen Verſuche über die Temperatur der aus den Keſſeln ab⸗ 
ziehenden Heizgaſe wurden von O. Hallauer in einer Reihe von Dia⸗ 
grammen dargeſtellt, von welchen zwei der intereſſanteſten in Figur 1 
und 2 (verkleinert) wiedergegeben ſind. Bei der Genauigkeit und Sorg⸗ 
falt, mit welcher dieſe Unterſuchungen angeſtellt wurden, und in Berück⸗ 
ſichtigung des Umſtandes, daß derartige continuirliche Beobachtungen 
in unſerer techniſchen Literatur noch gar nicht dargeſtellt ſind, wird die 
Wiedergabe der von Hallauer zuſammengeſtellten Tafeln gewiß allge⸗ 
meines Intereſſe erregen. 

Die in Fig. 1 dargeſtellte obere Curve bezeichnet die Temperaturen 
der Heizgaſe, welche unter einer Reihe von drei Keſſeln gewöhnlicher 
Conſtruction der Firma E. und J. Köchlin in Mülhauſen entwickelt 
wurden. Die mittlere Temperatur der Gaſe, welche ſich bis zu 3440 
erhob und bis zu 237° herabſank, betrug 292 ½ ; das Gewicht des pro 
12 Stunden unter den Keſſeln verbrauchten Brennmaterials 2700 Kg. 
magerer Saarbrücker Kohle. Die von 5 zu 5 Minuten aufgenommenen 
Temperaturen ſind außer der Linie des Diagrammes auch noch durch 
Ziffern bezeichnet, die entſprechende Oeffnung des vor dem Kamin befind⸗ 
lichen Regiſters durch das unten gezeichnete Linienſyſtem angedeutet; als 
Abſciſſen endlich fungiren die von 10 Uhr 45 M. Vormittags bis 5 Uhr 
30 M. Nachmittags angegebenen Beobachtungszeiten von 5 zu 5 M. 

Weit intereſſanter noch als die hier dargeſtellte Curve ſind die 
Diagramme der Figur 2, welche die Temperaturen der Heizgaſe von vier 
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großen Keſſeln (dieſelben, deren mitgeriſſenes Waſſer in der Tabelle der 
früheren Abhandlung, 215 514, angegeben wurde) der Firma Schlum⸗ 
berger Sohn in Mülhauſen darſtellen. Dieſe Keſſel waren mit einem 
Vorwärmer (Syſtem Green) verſehen und erzielten dadurch eine Er⸗ 
mäßigung der Temperatur der Heizgaſe bis auf eine mittlere Höhe von 
175,20, während dieſelben unter den Keſſeln direct mit 294,3 mittlerer 
Temperatur heraustraten. Der damit erzielte Effect iſt auch in Anbe⸗ 
tracht der minderen Qualität der verwendeten Saarbrücker Kohle (16 Proc. 
Aſchengehalt) ein äußerſt günſtiger zu nennen, indem pro 1 Kg. Kohle 
6,189 Kg. Waſſer, reſp. pro 1 Kg. Kohle abzüglich des Aſchengehaltes 
7,273 Kg. Waſſer verdampft wurde. Das in die Vorwärmer eintretende 
Waſſer hatte 160 Temperatur, das aus denſelben austretende Waſſer 
war hingegen auf 109,15 vorgewärmt. 

Die Bedeutung der Diagramme iſt auch ohne weitere Erklärung 
einleuchtend genug; hinzugefügt möge nur noch werden, daß die ſtarke 
Depreſſion zwiſchen 12 und 1 Uhr von der hier ſtattfindenden Mittags⸗ 
ruhe bedingt iſt, ebenſo wie das raſche Aufſteigen um 11 Uhr Vor⸗ 
mittags von der vorher ſtattgefundenen Reinigung der Feuer. 

Im Allgemeinen iſt der unmittelbare Einfluß der Regiſteröffnungen 
auf die Temperatur der Heizgaſe geradezu überraſchend, überhaupt eine 
Fortſetzung der gemachten Verſuche die intereſſanteſten Reſultate ver⸗ 
ſpricht. R. 


Schmitz’ Hrehroſt. 


Mit Abbildungen auf Taf. III (c. d / 2]. 


Eloy Schmitz ließ ſich einen Roſt patentiren, der aus geſchlitzten 
Roſtröhren beſteht, welche auf runden hohlen Roſtträgern ruhen. Das 
vordere Ende der runden Roſtſtäbe iſt ſechskantig, um eine Drehung der⸗ 

ſelben durch einen aufgeſetzten Schlüſſel leicht bewerkſtelligen zu können. 
| Die Roftftäbe find vom Heizerſtand, wie aus der Zeichnung (Fig. 3 
und 4 nach der Revue industrielle, April 1875 S. 109) erſichtlich, 
leicht zugänglich. Bemerkt der Heizer, daß einzelne Luftſpalten verlegt 
ſind, ſo dreht er den betreffenden Roſtſtab und putzt die verſtopften 
Spalten, was ohne Zuſtrömen von kalter Luft in den Feuerraum ge⸗ 
ſchieht; darauf legt Schmitz' Patent beſonderes Gewicht. In Folge der 
ſtets reinen Roſtſtäbe ſoll es auch möglich ſein, das Brennmaterial bis 
25 Centim. hoch am Roſt zu ſchichten, ohne die günſtige Verbrennung 
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zu beeinträchtigen. Daraus müßte der Vortheil entſpringen, daß die 
Feuerthüre nur halb ſo oft als bei gewöhnlichen Planroſten geöffnet 
wird, wo die Brennmaterialſchicht höchſtens 10 Centim. hoch ſein darf. 

Bei einem der Verſuche, welche von der Pariſer Gasgeſellſchaft aus⸗ 
geführt und wobei ſtaubförmige Coaks gebrannt wurden, erzielte der 
Schmitz' ſche Roſt 26 Proc. Erſparniß. Am gewöhnlichen Roſt wurden 
mit 1 Kg. Brennmaterial 4,678, mit dem Patentroſt 5,563 Kg. Waſſer 
verdampft. Die Feuerung war nicht forcirt, denn es wurden per Stunde 
und Quadratmeter Heizfläche nur 6,467 Kg. beim gewöhnlichen und 
6,477 Kg. beim Schmitz⸗Roſte verdampft und per Stunde und Qua⸗ 
dratmeter Roſtfläche 33,22 reſp. 27,923 Kg. Brennmaterial verbrannt. 

L. 


Honfard’s Helfelfeucrung. 


Mit Abbildungen auf Taf. III [a.b/2]. 


Die in Fig. 5 bis 7 (nach dem Technologiste, 1874 S. 510) 
dargeſtellte Keſſelfeuerung beſteht aus einem Gasofen a, von welchem 
die aus dem Brennmaterial ſich entwickelnden Gaſe durch den Canal b 
unter den Keſſel treten. Die zur vollſtändigen Verbrennung der Gene⸗ 
ratorgaſe nothwendige Luft wird in der Kammer d erhitzt. Die Feuer: 
gaſe ſtoßen zuerſt vertical gegen den Keſſel, ziehen dann längs desſelben 
und erwärmen zuletzt die Regeneratorkammer d. 

Ueber jeder Gasaustrittsöffnung des Canales b iſt unter dem Keſſel 
ein kleines Gewölbe gezogen, einerſeits um den Keſſel vor dem Einfluſſe 
der directen Flammen zu ſchützen, andererſeits um durch Miſchung der 
Gaſe die vollſtändige Verbrennung zu erzielen. Längs des Keſſels erhe⸗ 
ben ſich in regelmäßigen Zwiſchenräumen verticale Mauern e bis über 
die Sieder, um die Flammen zu nöthigen, die ganze Heizfläche zu be⸗ 
ſtreichen. 

Die hier beſchriebene Conſtruction läßt ſich auch bei jedem anderen 
Keſſelſyſtem anwenden. 

Als Vortheile dieſes Feuerungsſyſtemes werden in Anſpruch ge⸗ 
nommen: Brennmaterialerſparniß; gleichmäßige Erhitzung des Keſſels, 
daher größere Dauerhaftigkeit desſelben; höhere Verdampfungsfähigkeit 
und endlich nahezu vollſtändige Rauchverbrennung. — Die Verbrennungs⸗ 
producte geben die nicht an den Keſſel abgegebene Wärme in der Re⸗ 
generatorkammer ab (welche alſo als Kohlenſparer wirkt), ehe ſie in den 
Schornſtein gelangen. 
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Vergleichende Verſuche mit drei Keſſeln, I und II: Keſſel mit 2 Sie: 
dern, 110 Qu.⸗Meter Heizfläche, der erſtere mit der beſchriebenen Gas⸗ 
feuerung, der letztere ſowie der Röhrenkeſſel III mit einer gewöhnlichen 
Feuerung ausgerüſtet, ergaben als Mittelwerth nach dreitägigen ſorg⸗ 
fältigen Verſuchen pro 1 Kg. Kohle beziehungsweiſe 9,12 6,87 5,45 Kg. 
verdampftes Waſſer (Speiſewaſſer hatte 20°), alſo zu Gunſten der 
Ponſard⸗Feuerung 41 Proc. Erſparniß. 

Freilich iſt die Bemerkung beizufügen, daß die Feuerung bei Keſſel III 
eine ſehr mangelhafte geweſen ſein muß, wenn eine Kohle — von an⸗ 
gegebenen 8080 Calorien — nur das 5,45 fache ihres Gewichtes Waſſer 
verdampft. Mit ſolchen Anlagen verglichen, iſt es kein Kunſtſtück, glän⸗ 
zende Reſultate zu erzielen. 

Die Koſten des Apparates werden mit 50 bis 70 Franken (40 bis 
56 Mark) pro Pferdeſtärke angegeben. L. 


Boch’s continuirlicher Qanalofen fur Siegelfteine, Thonwaaren, 
Cement, Balk und Gyps: von J. HMifcher. 


Mit Abbildungen auf Taf. III le. d /]. 


Verſuche Oefen herzuſtellen, in denen die Ziegel allmälig gegen den 
Feuerherd vorrücken, ſind ſchon von Demimuid (1856 140 268), 
Guevel (daſelbſt 269) Pechiné , Borie? und Anderen gemacht, 
wurden jedoch bald wieder aufgegeben. Ziegelei⸗Ingenieur Otto Bock 
in Braunſchweig iſt jetzt eine Conſtruction gelungen, welche die allgemeinſte 
Beachtung umſomehr verdient, als dieſelbe unter Umſtänden ſelbſt dem 
ſonſt fo vortrefflichen Hoffmann’ chen Ringofen! vorzuziehen iſt. 

Wie Ingenieur Bock bei einem Beſuche des Verf. in Braunſchweig 
mittheilte, iſt der von ihm daſelbſt (Roßſtraſſe 11) erbaute Ofen bereits 
ſeit Mitte vorigen Jahres im Betriebe. — Die Figuren 8 bis 10 zeigen 
Längenanſicht, Längenſchnitt und Draufſicht; Fig. 11 den Querſchnitt 
eines einfachen, Fig. 12 eines Doppelofens für Ziegelſteine, während 
Fig. 13 den Querſchnitt eines einfachen Ofens für Cement, Kalk und 
Gyps veran veranſchaulicht. 

I Bagn Wagner's Jahresbericht, 1858 S. 269. 

liest von Waldegg: Ziegelfabrikation (Leipzig rn. = 301. 

en des hannoverſchen Gewerbeverein, 1863 S. 

4 Vergl. 1859 155 178. 1860 158 183. 1861 160 199. 1991 174 289. 


1867 183 138. 1868 188 30. 1870 197 141. 1871 200 79. 1872 205 311. 
1874 214 210. 
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Der Ofen beſteht aus einem langen, horizontal liegenden Canal 
von 1 M. Breite und 1,3 M. Höhe, welcher aus Chamotte⸗ und Ziegel: 
ſteinen gebaut, mit kräftigen Ankern n,n und — wie der 20 M. hohe 
Schornſtein — mit Luftiſolirſchichten verſehen iſt. 


Die zu brennenden Ziegel u. dgl. werden auf Rollwagen bei A in 
den Canal eingeſchoben und auf einem Schienengleiſe dem etwa in der 
Längsmitte des Ofens liegenden Heizraum entgegengeführt. Fig. 14 
zeigt einen ſolchen Brennwagen im Ofen, deſſen Seitenränder i in die 
mit Sand gefüllten Rinnen h eintauchen. Fig. 15 veranſchaulicht die 
Seitenanſicht eines Wagens mit Nuth k und Feder 1, durch welche der 
Endverſchluß der in den Brennraum eingeſchobenen Wagen hergeſtellt 
wird. Da der Ofen ganz mit beladenen Wagen angefüllt iſt, ſo wird 
durch den eigenthümlichen Seiten⸗ und Endverſchluß der obere Ofen⸗ 
canal C, in welchem ſich die zu brennenden Ziegelſteine und das Feuer 
befinden, völlig von dem unteren Raume D getrennt. Weil ferner die 
Ausgangsöffnung B durch eine zweiflügelige eiſerne Thür dicht ver⸗ 
ſchloſſen iſt, ſo tritt die zum Brennen erforderliche atmoſphäriſche Luft 
bei A (Fig. 9) in den unteren Canal D, kühlt die Wagen ab, gelangt 
auf etwa 30° vorgewärmt vor der Ausgangsthür B in den oberen Canal C, 
durchſtreicht hier die abzukühlenden gebrannten Steine und tritt zur 
Rothglut erhitzt in den Feuerraum. Um die directe Hitze von dem 
Wagen abzuhalten, wird die 1 M. breite und 1,6 M. lange gußeiſerne 
Platform desſelben (Fig. 16) mit zwei Schichten Backſteinen bedeckt 
und mit Lehm gut verſtrichen. 


Das Brennmaterial (Steinkohlengruß, Sägeſpäne u. dgl.) wird nach 
Bedürfniß durch die ſchlitzförmigen Heizlöcher c,c eingeſtreut. Dieſe 
Heizlöcher ſind in ſolchen Entfernungen von einander angebracht, daß 
eine Oeffnung auf die Mitte des Wagens und eine, welche vorzugsweiſe 
mit Brennmaterial verſehen wird, auf die Zwiſchenräume, welche je zwei 
aneinander ſtoßende beladene Wagen bilden, fällt. Zugleich geſtatten 
dieſe Heizöffnungen, welche durch gußeiſerne Deckel geſchloſſen werden, 
den Hitzegrad zu erkennen und danach die Feuerung zu regeln. Die 
Verbrennungsgaſe durchſtreichen dann die zu brennenden Ziegel und ent⸗ 
weichen, nachdem ſie dieſe zur Rothglut erhitzt haben, durch den Schorn⸗ 
ſtein. Da ſich an die feuchten Steine der Ruß niederſchlägt, ſo wird 
hier nicht nur eine möglichſt vollſtändige Wärmeausnützung des Brenn⸗ 
ſtoffes, ſondern auch eine gute Rauchverbrennung erzielt. — Für feinere 
Thonwaaren, Verblendziegel u. dgl. werden die Brennöfen mit Gas⸗ 
generatoren eingerichtet. 
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Jeder Wagen wird nach einem, vor dem Schornſteinende in Rollen 
hängenden Lademaß mit 500 Ziegelſteinen oder der entſprechenden Menge 
Kalk u. dgl. beladen, ſo daß dieſelben ohne anzuſtreifen die Weite des 
oberen Ofencanales C möglichſt genau ausfüllen und nur die zum Durch⸗ 
ziehen der Flamme nöthigen Zwiſchenräume bleiben. Die im Ofen be⸗ 
findlichen Wagen werden durch eine ſtarke, flachgängige Schraube, welche 
auf das Ende des Verſchlußwagens b (Fig. 8) wirkt, in etwa 10 Minu⸗ 
ten ſoweit vorgeſchoben, daß nach dem Zurückziehen desſelben der für 
einen neuen Brennwagen erforderliche Raum frei wird, nach Oeffnung 
der eiſernen Thür bei B aber der letzte Wagen mit gebrannter und bis 
auf etwa 60° abgekühlter Waare herausgeſchoben wird. Dieſer Ver⸗ 
ſchlußwagen b hat zugleich die Aufgabe mit der Thür A den oberen 
Ofencanal möglichſt luftdicht abzuſchließen und den durch das Vorſchieben 
der Wagenreihe freiwerdenden Platz auszufüllen. Die bei B heraustre⸗ 
tenden Wagen werden mittels einer Schiebebühne auf das Gleis f und 
nach dem Abladen zur Schiebebühne vor der Eintrittsthür A zurück⸗ 
gebracht. N 

Der Braunſchweiger Canalofen enthält nur 20 Wagen; alle zwei 
Stunden wird ein neuer Wagen eingeſchoben und ein anderer mit ge⸗ 
brannter Waare herausgezogen, ſo daß täglich 6000 Steine fertig ge⸗ 
ſtellt werden. Zur Bedienung genügen ein Brenner und zwei Tag⸗ 
löhner, welche das Laden, Einſchieben und Abladen der Wagen beſorgen. 
Dieſer Ofen koſtet 18 000 Mark; größere Oefen ſtellen ſich verhältniß⸗ 
mäßig billiger. 

Wird der Ofen auf 50 M. verlängert, fo daß er gleichzeitig 30 Wagen 
aufnimmt und jede Stunde ein neuer Wagen eingeſchoben werden kann, 
fo erhöht ſich die tägliche Leiſtungsfähigkeit auf 12 000 Stück. Ein 
Doppelofen (Fig. 12) liefert 24 000 Stück. 

Zum Bau dieſer Canalöfen ſind erforderlich bei einer täglichen 
Leiſtungsfähigkeit von 

6000 Steinen 120 000 Stild Ziegel 
1200 „ 150 000 „ „ 
2400 „ 200 000 „ „ | 
während ein Ringofen mit 16 Abtheilungen und einer täglichen Leiſtungs⸗ 
fähigkeit von 8000 Stück 450 000 Ziegel erfordern fol. > 


5 Der Erfinder berechnet für Patent, Zeichnungen, Bauleitung, Inbetriebſetzung 
und ſämmtliche erforderliche Eiſentheile einſchließlich Wagen und Schienen, bei einer 
täglichen Leiſtungs fähigkeit von 

6000 Steinen 10 500 Mark 
2000 13 


u 500 „ 


24 000 „ 22 500 „ 
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Zum Brennen von 1000 Ziegelſteinen find nur 100 Kilogrm. aus⸗ 
geſiebter Steinkohlenabfall nöthig, welche in Braunſchweig zu 1 Mark 
geliefert werden, während dieſelben Steine im Ringofen etwa 150 Kilo⸗ 
gramm Grußkohlen zu 2,5 Mark erfordern würden. Dieſe bedeutende 
Brennmaterialerſparniß iſt dadurch bedingt, daß das Feuer im Canal⸗ 
ofen immer auf einer und derſelben Stelle unterhalten wird und die 
erhitzten Wände nicht, wie bei anderen Oefen, periodiſch wieder abge⸗ 
kühlt werden müſſen. Da durch das immer wiederkehrende Erhitzen und 
Abkühlen das Mauerwerk leidet, ſo wird vorausſichtlich der Canalofen 
auch weniger raſch abgenützt werden als andere Oefen. Daß die eiſernen 
Wagen, ungeachtet aller Vorſicht, durch die Hitze leiden und bald zu 
Reparaturen führen ſollten, wie urſprünglich befürchtet wurde, hat ſich 
durch die bisherige Erfahrung nicht beſtätigt; ebenſo wenig ſind irgend⸗ 
welche Betriebsſtörungen durch Feſtklemmen der Wagen eingetreten. 

Als Vorzüge des Bod’ ſchen Canalofens find demnach den übrigen 
Ziegelöfen gegenüber hervorzuheben: Billige Herſtellung, geringerer Brenn: 
materialverbrauch, größere Dauerhaftigkeit ſowie bequemeres und billigeres 
Einſetzen und Ausbringen der Ziegel. 


Sangvorrichtung für Aufzüge. 


Mit Abbildungen auf Taf. III (d/3}. 


Die von H. A. Davy patentirte Fangvorrichtung für Aufzüge be- 
ſteht aus einem keilförmigen Holzklotz K (Fig. 17), welcher — an einem 
eigenen Seile hängend — längs der Spurlatte S dicht unter der Förder: 
ſchale F und mit dieſer gleichzeitig nach abwärts oder nach aufwärts 
ſich bewegt, indem das Seil des Fangkeiles ebenſo wie das] Förderſeil 
auf: oder abgewickelt wird. Reißt das Förderſeil, jo. fällt die Schale 
unmittelbar auf den Fangkeil und ſtemmt denſelben gegen die Spurlatte; 
Keil und Schale bleiben ſtecken, um ſo mehr als der Keil mit Stiften 
beſchlagen iſt, welche in die Spurlatte eingetrieben werden. 

Damit der Fangkeil nicht von ſelbſt an der Spurlatte hängen 
bleiben und den Aufzug im normalen Gang unterbrechen kann, iſt es 
zweckmäßiger, die Gleitfläche des Keiles nicht mit Stiften zu armiren, 
vielmehr dieſelben an einer eigenen Platte anzubringen, welche an dem 
Keilſtück K angebolzt iſt (Fig. 18). Dieſe Platte wird durch eine Feder 
ſo gelüftet, daß die Stifte erſt dann durch die im Keil vorhandenen 
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Löcher über die Gleitfläche hinaus in die Spurlatte eindringen, wenn die 
Förderſchale bei einem Unfall auf den Fangkeil wirklich aufſchlägt. 

Für größere Aufzüge iſt die Fangvorrichtung an beiden Spurlatten 
anzubringen. (Iron, Februar 1875 S. 168.) 


Wellenhuppelung für Malewerke ke. 


Mit Abbildungen auf Taf. III [d/2). 


Die in Fig. 19 und 20 ſkizzirte Kuppelung von F. H. Barley 
und Ed. Furneß in London (Engineer, Januar 1875 S. 86) iſt 
eine Klauenkuppelung mit verkehrt geſtellten Zähnen, welche durch Waſſer⸗ 
druck in Eingriff gehalten werden. Entſteht nun beim Walzen ein 
größerer Widerſtand, ſo ſucht ſich die Kuppelung wegen der ſteil ge⸗ 
wundenen Form der auf einander liegenden Zahnrücken zu öffnen; damit 
aber der kraftübertragende Kuppelungsmuff 8“ in den Druckcylinder C 
ſich zurückſchieben kann, ſind in demſelben luftgefüllte Kautſchukballen F 
enthalten, welche als elaſtiſche Stoßkiſſen wirken ſollen. 

Für Vor⸗ und Rückwärtswalzen müſſen eine links⸗ und eine rechts⸗ 
gängige Klauenkuppelung in den betreffenden Wellenſtrang eingeſchalte: 
werden. | 


Gohaufen’s Berigraph. 
Mit einer Abbildung. 


Bei der Aufnahme architektoniſcher Profilirungen pflegt man von 
einem Senkel aus die Coordinaten zu meſſen und aufzutragen, und, 
indem man ihre Endpunkte verbindet, ſich auf die Sicherheit ſeiner Augen 
und auf das Gefühl, welches man für die Schweifung und Schwellung 
der Linien zu haben glaubt, zu verlaſſen. Dieſe Zuverſicht wird nicht 
immer von anderen getheilt, und ſie finden nicht mit Unrecht bald die 
Eleganz, bald die Rohheit nicht genügend ſtylgerecht. Deshalb hat 
v. Cohauſen (Erbkam's Zeitſchrift für Bauweſen, 1875 S. 106) eine 
Methode angegeben, welche dergleichen Aufnahmen auf rein mechaniſchem 
Wege ohne individuelles Zuthun auszuführen ermöglicht. 
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Ein mit Papier beſpanntes Bretſtück 
A wird etwa von der Leiter aus mit der 
linken Hand an das aufzunehmende Ca⸗ 
pitäl angehalten. Auf der Zeichenfläche 
ift bei g ein Drahtſtift eingeſchlagen, an 
welchem ein Lineal ef hin und her gleitet, 
wenn das angeſchärfte Ende e mit der 
rechten Hand dem Capitälprofil nachgeführt 
wird. Dabei zeichnet ein in h befeſtigter 
Bleiſtift ein verzerrtes Bild des Profils. Wenn man nun dieſes Bild 
als Leitcurve benützt, gelingt es leicht, das richtige Profil zu recon⸗ 
ſtruiren. 

Man heftet an das Papier ein anderes Blatt an, verſetzt den Blei⸗ 
ſtift von h nach e und befeſtigt bei h einen Zeigerſtift. Fährt man nun 
mit letzterem dem gezeichneten Profilbild nach, ſo wird der Bleiſtift in 
e denſelben Weg wie am Capitäl, d. h. das richtige Profil verzeichnen, 
wenn das Lineal ef wie früher ſtets an dem Drahtſtift g anliegend be⸗ 
wegt wird. Dies iſt die einfache Idee des Verfahrens. In der Praxis 
läßt ſich jedoch der Bleiſtift nicht wohl an der Anſchärfung e des Lineals 
befeſtigen. Man läßt daher den Bleiſtift in h und bringt dafür den 
Zeigerſtift in i an, und zwar im Abſtand hi = eh. 

Daß man auf demſelben auf dem Bret befeſtigten Papierblatt, bei 
gehöriger Bezeichnung und jedesmaliger Markirung der zugehörigen Loth⸗ 
rechten, eine Menge Profile aufnehmen kann; daß man den Ort für 
den Drahtſtift g ſo wählt, wie man am vollſtändigſten der Profillinie 
folgen kann; daß man Profilftellen, zu denen man mit der angeſchärften 
Latte nicht kommen kann, aus freier Hand ergänzt oder mittels einer 
anderen Stellung des Bretes oder des Drahtſtiftes extra aufnehmen mag; 
daß man ſich die unverrückte Stellung des Bretes durch eine angelehnte 
Stange erleichtern kann; daß man ſtatt des einfachen Lineals auch ein 
feineres Inſtrument ſich anfertigen laſſen und dieſem den als Ueber⸗ 
ſchrift gewählten Namen Perigraph geben kann, ſind Dinge, die ſich in 
den Händen praktiſcher Männer von ſelbſt verſtehen. 
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Mnthematiſche Beſtimmung der Ableitungsſtellen in Gele- 
graphenleitungen; von Yriedr. Schunck, Gelegraphen-Direr- 
tions-Secretar in Cöln. 

Mit Abbildungen auf Taf. III [d/4}. 


Wenn in einer Telegraphenleitung mehr als eine Ableitungsſtelle 
vorhanden und außer der ſchadhaften noch eine fehlerfreie Leitung vor⸗ 
handen iſt, ſo läßt ſich durch zwei eigenthümliche Meſſungen die Ent⸗ 
fernung der Fehlerpunkte von den beiden, die Fehlerſtrecke begrenzenden 
Stationen genau beſtimmen. Eine ſolche Beſtimmung iſt aber bei langen 
Leitungen und Telegraphenkabeln in Bezug auf Koſtenerſparniß bei Auf⸗ 
ſuchung der Fehler und beſchleunigter Wiederherſtellung der Leitungen 
von großer Wichtigkeit. 

Zwiſchen den Stationen A und B (Fig. 21) befinden ſich die fehler⸗ 
freie Leitung 1 und die geſtörte Leitung amb, an welch letzterer die Ab⸗ 
leitungen p und q find, über die alſo der elektriſche Strom zur Erde 
fließt. Setzt man den Widerſtand, welchen die Erde beim Durchgange 
des Stromes von p nach q dieſem entgegenſetzt, gleich Null, läßt man 
die beigeſetzten Buchſtaben als die Widerſtandswerthe gelten, und iſt 
a mb, jo läßt ſich zunächſt die Differenz des Widerſtandes 
zwiſchen 1 und der geſtörten Leitung beſtimmen. Die Art der Schaltung 
zeigt die Figur 22, in welcher R den Widerſtandsmeſſer (Rheoſtat), T 
die Batterie, G das Differentialgalvanoſkop bezeichnet. Bei Station B 
werden beide Leitungen verbunden. Da in den Stationen A und B die 
Leitungen nicht mit der Erde verbunden ſind, ſo zeigt der Rheoſtat nach 
dem Oh m'ſchen Geſetze, nach Abzug der bekannten Widerſtände, für das 
geſtörte Syſtem einen beſtimmten Werth a, nämlich: 

N m(p + 9) 

2 mp9 u 

Den durch die Erde verbundenen Widerſtand p + 9 kann man wie 
einen metallenen Leiter betrachten, deſſen Endpunkte mit denen von 

. ; m(p + N 
m metalliſch verbunden find. Da nun der Widerftand eure, 
kleiner als m ift, fo iſt aud a kleiner als J. Nennen wir die Differenz r, 
ſetzen alſo ! — ar, fo wird 
2) l=r-+a, oder 


3) ra Ap b. 
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Schaltet man, wie die Skizze Fig. 23 andeutet, den Widerſtand r 
zwiſchen den einen Schenkel 2 des Differentialgalvanoſkops und a ein, 
fo muß der Rheoſtat nun, außer den bekannten Widerſtänden, ! ergeben. 
Durch das Zwiſchenſchalten des Widerſtandes r zwiſchen G und a 


b m (p+ q) m(p + 9) 
bat man den Widerjtand u erg, auf er a 
—=a-+m erhöht. 


Unterbricht man nunmehr die Verbindung zwiſchen G und er (bez. a), 
ſchaltet dagegen den Widerſtand w zwiſchen den Schenkel 2 und die Erde 
und regulirt man w ſo, daß der Rheoſtat wie bei Gleichung 3 den 
Widerſtand I zeigt, fo hat nach dem Ohm'ſchen Geſetze das geſtörte 


| Syſtem den Geſammtwiderſtand: w + ————*~— g(r py +b, und es ergibt 


ıtm+p 
ſich alſo: 
S 
N ee 


Aus den Gleichungen 3 und 4 aber ergibt ſich: 
q(m + p) m(p + 9) 

5 N whe = „„ 
) ea Torn tp +e 

Verbindet man nunmehr auch r wieder mit 2, fo treten in die 
beiden gleichen Zweige zwiſchen 2 und y gleiche Stromſtärken, und der 
reducirte Widerſtand beider Zweige iſt nach dem O h m'ſchen Geſetze kleiner 
als der jedes Zweiges. Da durch das Hinzuſchalten von r der Wider⸗ 
ſtand des Syſtems a + „ern auf a+ m gewachſen iſt, ſo kann 
man für jeden Zweig den Werth a Tm ſetzen. Der reducirte Werth 
ergebe etwa am Rheoſtaten 8, dann iſt nach Ohm: 


: (a A m) (a m) ed 
” 7. 2(a+m) aa le 2 
Nun war aber Sam Tb, folglich 1— PB = —.— oder 


a+m= 2(1—) und daraus ergibt ih d = 1 (a ＋ m) = 
120 — 0. 
Dieſelben Meſſungen von Station B aus ergeben, wenn 
b — 22 m ee 
7) a= 5 — 201 — y). 
Man kann alſo von den beiden Stationen A und B aus die beiden 
Ableitungspunkte x und y (Fig. 23) genau beſtimmen. Liegen zwiſchen 
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dieſen Punkten noch mehrere Ableitungen, fo ändert dies an dem Re 
ſultate nichts, indem nur m kleiner, r größer wird. Nur muß in dieſen 
Falle nach Beſeitigung der Fehler bei x und y zur Beſtimmung der 
weiteren Fehlerpunkte die Manipulation wiederholt werden. Ob übrigens 
noch mehr Ableitungsſtellen vorhanden ſind, läßt ſich nun leicht be⸗ 
ſtimmen, nachdem a und b bekannt find. Nach Gleichung 1 iſt 


m(p + 9 
a — ( npNT 9 
da nun I—-(a+b)=m und folglich E ift, fo 


ergibt ſich hieraus fofort, ob letztere Gleichung ſtimmt. Iſt m größer 
als die rechts liegende Summe, fo liegen zwiſchen p und q noch weitere 
Ableitungen, die unter Umſtänden nun von den gefundenen Fehlerpunkten 
aus, oder nach Beſeitigung dieſer, von den Stationen aus beſtimmt 
werden können. 

Wenden wir das Kirchhoff'ſche Gefeh* auf dieſen Fall an, fo 
erhalten wir die Beſtätigung ſämmtlicher Vorausſetzungen. 

Wird der galvaniſche Strom in der Richtung der Pfeile (Fig. 24) 
fließend angenommen und find die in a und w vorhandenen Ströme, 
wie oben angenommen, gleich, fo fließen von den Punkten x und » bie 
ſelben Mengen ab, als in a und w vorhanden. Es iſt daher 

für den Weg a der Strom 8 — (s + S) = 0 

„M „ „ Wy ” 8 — (iT = 

„ „ „ Po ” i’ — 7 = 0 und 8“ — 8’ = 0. 

Da in den geſchloſſenen Figuren awp und mpg keine erregenden 
Kräfte vorhanden ſind, ſo ſind in beiden auch die Producte aus den 
Stromſtärken und den Widerſtänden gleich Null, daher 

in der Figur awp: aS + p(s’ i') — 8 

„ u ” mpq: m(s +) — p(s’ — 1’) — 968“ FY=0; 
daraus ergibt ſich durch Addition: aS + m(s + i’) = wS + q(s‘ +3), 
mithin Gleichheit der beiden Zweige bez. Strommege. 

* Dasſelbe lautet: „Wenn ein Syſtem von Drähten, die auf eine ganz beliebige 
Weiſe mit einander verbunden ſind, von galvaniſchen Strömen durchfloſſen wird, 
’ die Summe der Stromſtärken in allen denjenigen Drähten, welche in einem 
Punkte zuſammenſtoßen, gleich Null, und 

2) in allen denjenigen Drähten, welche eine geſchloſſene Figur bilden, die Summe 


aller Producte aus den Stromſtärken in jeder Strecke und dem Widerſtande in ber- 
ſelben gleich der Summe der erregenden Kräfte auf dieſem Wege.“ 
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Der Telegraph und der automatifche Umfchalter von 6. Inite; 
ausgeführt von M. Gurlt in Berlin. 


Nach dem Journal télégraphique, vol. II Nr. 33 und 34. 
Mit Abbildungen auf Taf. C. und IV. 


Mit ſeinem neuen Telegraphen, wegen deſſen Anfertigung G. Jaite 
in Berlin ſich gegen Ende Juli 1869 an die Telegraphenbauanſtalt von 
W. Gurlt wendete, beabſichtigte der Erfinder nicht nur einen beträcht⸗ 
lichen Zeitgewinn gegenüber den beſtehenden Syſtemen zu erzielen, ſondern 
überhaupt erſt einen wirklichen Tele⸗Graphen zu ſchaffen, d. h. einen 
ſolchen, welcher auf die weiteſten Entfernungen zu telegraphiren vermöchte. 

„Bei der Conſtruction aller übrigen Telegraphen habe man ſich nicht das Schrei⸗ 
ben in die fernſte Ferne als Ziel geſteckt, ſondern nur eine mehr oder minder be⸗ 
ſchränkte Tragweite erſtrebt. 

„Der Morſe⸗Einſtiftapparat ſei in Conſtruction und Behandlung ſehr einfach; 
jedoch ziehe dieſe Einfachheit, welche auf der Bildung der Schrift aus Strichen und 
Punkten beruhe, eine Bergeudung an Zeit und Kraft nach ſich, und vor Allem fehle 
dem Morſe eine zuverläſſige Uebertragungseinrichtung, wie ſie zum Schreiben auf 
Entfernungen über eine gewiſſe Grenze hinaus unbedingt erforderlich iſt. Bei dem 
Morſe habe der in den Eiſenkernen des Elektromagnetes erzeugte Magnetismus den 
Ankerhebel abwärts zu bewegen, während die Spiralfeder denſelben Hebel zugleich 
mit zunehmender Kraft aufwärts zu ziehen ſtrebt. Der in dieſem Gegeneinander⸗ 
arbeiten zweier Kräfte liegende Widerſpruch in der Conſtruction des Morſe trete noch 
greller hervor, wenn der Morſe⸗Schreibapparat gleichzeitig als Uebertragungsapparat 
dienen, der Schreibhebel gleichzeitig ſchreiben und die Batterie ſchließen ſoll. Letzteres 
thue der Apparat nicht mit der erforderlichen Zuverläſſigkeit; denn da der den Magne⸗ 
tismus in den Eleftromagneifernen erzeugende elektriſche Strom in feiner Intenſität 
variirt, ſo müßte die entgegen wirkende Kraft der Spiralfeder dieſer Variation ent⸗ 
ſprechend regulirt werden, was aber in Wirklichkeit unmöglich ſei. Dieſer Wider⸗ 
ſpruch ſei wohl daran Schuld, daß die Translation, d. h. die Tele⸗Graphie in der 
Telegraphie bisher nicht ſo heimiſch geworden iſt, wie es das heutige Bedürfniß er⸗ 
fordert. Letzterem könne nur eine ſtetig zuverläſſige Translation entſprechen, d. h. 
eine zuverläſſige Ladung und Entladung der Leitung, in einem, im Princip einfachen, 
telegraphiſchen Apparatſyſtem, welches insbeſondere noch die Einſchaltung einer beliebi⸗ 
gen Anzahl von Translationen ermögliche. 

„Der Typendrucker von Hughes, welcher augenblicklich als der leiſtungsfähigſte 
Telegraph betrachtet wird und das telegraphiſche Drucken in der glänzendſten Weiſe 
bewirkt, iſt nicht allein wegen der in ihrer Wechſelwirkung ſehr complicirten Mecha⸗ 
nismen, ſondern hauptſächlich wegen der ſtörenden Bedingung des Synchronis mus 
für eine beliebige Anzahl von Translationen in der Praxis unverwendbar. Die 
Leiſtungsfähigkeit des Hughes beruht darauf, daß ein vollſtändiges Schriftzeichen in 
Folge einer einzigen Stromwelle von ſehr kurzer Dauer gedruckt wird und würde 
noch größer fein, wenn, wie bei dem Morſe, die einzelnen Schriftzeichen in jeder be- 
liebigen Reihenfolge hintereinander telegraphirt werden könnten. 
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Wenn der Morſe⸗Strich, welcher, wie bereits angebentet wurde, eine Bergendbung 
an Zeit und Kraft in ſich ſchließt, durch einen zweiten Punkt erſetzt wird, der ſich 
äußerlich von dem erſten Punkte irgend wie unterſcheidet; wenn ferner dieſe Punkte 
— oder beſſer noch Löcher im Papierbande — in Folge nur einer einzigen Strom⸗ 
welle von möglichſt kurzer Dauer erzeugt werden und wenn endlich die Schriftzeichen 
aus den Punkten in einer zweckmäßigen, insbeſondere auch die kürzeſte Wiedergabe 
der Ziffern ermöglichenden Weiſe gebildet werden, — ſo wird die Leiſtungsfähigkeit 
des Hughes um ſo mehr überſchritten werden, weil alsdann in einem ſolchen Syſtem, 
welches keines Synchronismus bedarf, der ganze Zeitverluſt wegfällt, welcher durch 
die Regulirungen am Hughes verurſacht wird. Den Anforderungen der Tach ys 
Graphie vermag ein Deppclapparat zu genügen, von deſſen beiden Elektromagneten 
der eine nur auf einen poſitiven, der andere nur auf einen negativen Strom an⸗ 
ſpricht, und deſſen zwei von einander unabhängige Schreibvorrichtungen gleiche, ſich 
nur durch ihre Lage auf dem Papierbande unterſcheidende Schriftzeichen erzeugen. 
Wird damit auch der viele Jahre hindurch in der Telegraphie als beſonders wün⸗ 
ſchenswerth erſtrebte Typendruck beſeitigt, ſo wird dagegen der eigentliche Zweck der 
Telegraphie, ſchleunige und ſichere Ueberſendung der Depeſchen nur gefördert werden.“ 


Als Schriftzeichen wählte Jaite Löcher vorzugsweiſe deshalb, damit 
die Papierbänder ſowohl des gebenden als auch des empfangenden Ap⸗ 
parates bei eintretendem Bedürfniß ſofort zur automatiſchen Weiterbe⸗ 
förderung dienen können. Ferner geſtattet das Durchlochen eine mehr⸗ 
fache identiſche Aufnahme, wenn nur gleichzeitig zwei oder drei über 
einander laufende Papierbänder durchgeſchlagen werden, welche dann zu 
der verſchiedenartigſten Verwendung im Telegraphendienſte zur Ver⸗ 
fügung ſtehen; endlich führt auch dieſe ſaubere und leicht lesbare Schrift 
für das Auge des bei Tag oder bei Nacht dienſtthuenden Telegraphiſten 
nicht die nachtheiligen Folgen mit ſich, über welche bei den im Gebrauch 
befindlichen Syſtemer mehr oder weniger geklagt wird. 

Der Elektromagnet von Hughes mit der dazu gehörigen Kuppe⸗ 
lung wurde beibehalten, aber zwei ſolche Elektromagnete mit einem ge⸗ 
meinſchaftlichen Räderwerk vereinigt. Die der Druckachſe des Hughes 
entſprechenden äußeren zwei Kuppelungsachſen des neuen Syſtems tragen 
die Schreib⸗ und Translationsvorrichtungen und werden durch den 
elektriſchen Strom nur ausgelöst, durch die Wirkung des Zuggewichtes 
aber erhalten ſie die nothwendige Kraft zur Verrichtung ihrer Functionen. 
Für die Uebertragung ſollten nicht je zwei der neuen Telegraphen ver⸗ 
wendet werden, ſondern die ſchon am Hughes bewährte Jaite' ſche 
Methode der Translation mittels des automatiſchen Umſchalters An⸗ 
wendung finden, zunächſt damit auf den Uebertragungsſtationen der 
dienſtthuende Beamte nur einen Apparat zu überwachen habe, dann 
aber auch damit die Correſpondenz aller im Schließungskreiſe liegenden 
und ſich beim Telegraphiren betheiligenden Stationen in einem und 
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demſelben Papierbande — genau in der Reihenfolge, in welcher dieſelbe 
ſtattfand — regiſtrirt werde, wobei unter Umſtänden mehrfache identiſche 
Ausfertigungen dieſer Correſpondenz mit beſonderem Vortheil zu benützen 
ſein würden. 

Im Jannar 1870 konnte Gurlt, welcher den Ban des erſten Verſuchsapparates 
übernommen hatte, bereits die erſten auf dem neuen Apparat erzengten Schriftzeichen 
an Jaite nach Moskau ſchicken, wo ſich derſelbe zum Zwecke der Etablirung ſeiner 
Translation beim Hughes befand. Aus Rußland zurückgekehrt, legte Jaite im März 
1870 den erſten Apparat der Generaldirection der Telegraphen des Norddeutſchen 
Bundes vor, welche zwei nach dem vorliegenden Modelle zu fertigende Exemplare 
beſtellte; letztere wurden im Mai 1870 zur Einübung der Telegraphiſten aufgeſtellt. 

Nach kurzen Correſpondenz⸗Verſuchen zwiſchen Berlin und Königsberg verließ 
Jaite wegen des Kriegs Berlin und kehrte erſt Ende März 1871 zurück. Gleich 
nach ſeiner Wiederkehr beſchloß er, ſeinen Telegraphen im Principe durchaus nicht, 
die Anordnung der Theile desſelben aber vollkommen umzuändern, um ihn bequemer 
zugänglich und für die verſchiedenartigſten Bedürfniſſe geeignet zu machen. Nach dem 
fo entſtandenen, in dem erſten Hefte der „Annalen der Telegraphie“ von Dr. Brir 
(Berlin 1872) beſchriebenen Modelle, wurden zwei Exemplare im September 1871 
an die kaiſerlich deutſche Generaldirection der Telegraphen abgeliefert, und zunächſt 
zu Correſpondenz⸗Verſuchen zwiſchen Berlin und Hamburg verwendet. Ein mit noch 
einigen fpäter von Jaite angegebenen kleinen Aenderungen verſehener Apparat 
wurde zur Weltausſtellung nach Wien geſchickt. Durch letzteren veranlaßt beſtellte 
der Generaldirector der braſilianiſchen Telegraphen, Profeſſor v. Capanema mehrere 
ebenſolche Apparate, deren einer in Fig. 1 Taf. IV in perſpectiviſcher Anſicht darge⸗ 
ſtellt iſt. 


Der eigentliche Telegraph. (Fig. 1 Tafel IV und Holzſchnitt 
I- VIII Taf. C.) 


Der neue Telegraph, deſſen einzelne Theile gemeinſchaftlich auf 
einem oben durch eine Füllung geſchloſſenen Holzrahmen bleibend be⸗ 
feftigt find, wird auf einem Arbeitstiſch derart aufgeſtellt, daß die aus 
der Oberfläche des Tiſches hervorragenden metallenen Bolzen in die 4 
in den Ecken des Holzrahmens ſichtbaren Löcher eingreifen. Das in 
einer Kette ohne Ende hängende, das Räderwerk treibende Gewicht wird 
mittels der unter der Tiſchplatte befindlichen Aufziehvorrichtung durch 
Fußtrittbewegung gehoben. 

1) Das in Holzſchnitt I (Taf. C la / 1]) ſkizzirte Räderwerk iſt zum 
Theil auch aus der perſpectiviſchen Anſicht erkennbar, bei welcher die obere 
ſowie die rechte und linke Seitenwand des metallenen Schutzkaſtens ent⸗ 
fernt find. Die linke Kuppelungsachſe v1, die rechte Kuppelungsachſe 
V2 und die Schwungradachſe 8 werden gleichzeitig in der Richtung der Pfeile 
von dem auf der Zählerachſe 2 befindlichen Rade r mit einer 7fachen 
Ueberſetzung der Geſchwindigkeit getrieben; letztere, ſowie die in der an⸗ 
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gegebenen Pfeilrichtung umlaufende Papierbewegungswalze C empfängt 
ihre Bewegung bei entſprechender Räderüberſetzung von der Achſe a aus 
durch das auf dieſe in der Pfeilrichtung wirkende Zuggewicht. Die 
Schwungradachſe 8 ſteht aus der metallenen Hinterwand des Kaſtens, 
welcher das Räderwerk umſchließt und worin die ſämmtlichen Achſen 
gelagert ſind, noch ſo weit vor, daß zunächſt außerhalb des Kaſtens das 
durch Reibung befeſtigte Schwungrad frei ſchwingen und daß auf ihr 
der in Holzſchnitt II Ib / 1] dargeſtellte Centrifugalregulator, welcher noch 
beſſer als Bremſe bezeichnet wird, befeſtigt werden kann. So lange das 
Räderwerk ſtill ſteht, liegt das freie Ende der durch die Schraube g ver⸗ 
ſtellbaren Bremsfeder f nicht an dem ſtählernen Bremsringe h an; 
ſobald aber durch die Bewegung des (in der perſpectiviſchen Anſicht ganz 
oben ſichtbaren) Handgriffes die Arretirung des Räderwerkes aufgehoben 
und letzteres in Gang geſetzt iſt, ſchleift die Bremsfeder f reibend an der 
inneren Wand des Bremsringes h, gegen welche ſie durch die Centri⸗ 
fugalkraft gedrückt wird. Durch Verſtellung der Regulirſchraube g, 
deren Spitze durch einen Reiber von hartem Leder gebildet wird, kann 
der vorher erwähnten Zählerachſe 2 jede erwünſchte Umdrehungs⸗ 
geſchwindigkeit ertheilt werden. 

Die inneren Kuppelungsachſen vl und v2 find an ihrem vor⸗ 
deren, vor die Kaſtenwand hervortretenden Ende mit je einem Sperr⸗ 
rade verſehen (in der perſpectiviſchen Anſicht iſt nur das auf der Achſe 
v2 befindliche ſichtbar); die in die Sperrräder eingreifenden an den 
äußeren Kuppelungsachſen bleibend befeſtigten Theile werden hier nicht 
näher beſchrieben, da ſie genau dieſelben Functionen wie am Hughes 
verrichten. Dieſe letzteren Achſen, welche ſicher und feſt, jedoch leicht 
drehbar in dem vor die vordere Kaſtenwand hervortretenden Metallgeſtell 
gelagert ſind, bilden einen weſentlichen Theil der 

2) Schreib-Vorrichtungen. Zum Zweck des Schreibens, 
d. h. zum Stanzen der Löcher in das Papierband, iſt jede der äußeren 
Kuppelungsachſen zwiſchen ihren Lagern mit einem Excenter e verſehen 
(Holzſchnitt III [be / 4]); auf dieſem ruht der eine Arm b eines Hebels, 
deſſen zweiter Arm an ſeinem freien Ende die verſtellbare, auf die 
Stanze drückende Schraube d trägt. 

Der zur Erzeugung der Schrift dienende metallene Lochkaſten iſt 
auf der oberen Seite durch eine gehärtete Stahlplatte p geſchloſſen; 
zwiſchen dieſer und einer zweiten darüber befeſtigten Stahlplatte q bleibt 
ein Schlitz m für den Durchgang des Papierbandes frei. Die durch 
beide Stahlplatten hindurchgehenden Führungsſtempel t beſitzen zu größerer 
Sicherheit in der unteren Wand des Lochkaſtens eine zweite Füh⸗ 
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rung. Die beiden am oberen Ende der Führungsſtempel befeſtigten 
harten Stanzen i bewegen ſich leicht in der oberen, als Führung die⸗ 
nenden Stahlplatte q und paſſen genau in die nach unten coniſch er⸗ 
weiterten Löcher der gehärteten Stahlplatte p, wo ſie das durch den 
Schlitz m geführte Papierband durchſtanzen. In den abgeſchloſſenen 
Raum unter den coniſch erweiterten Löchern wird von unterhalb des 
Tiſches durch die vorhandenen Oeffnungen ein Fallrohr! geſteckt, welches 
die ausgeſtanzten Papierſcheibchen einem Behälter unter dem Tiſche zu⸗ 
führt. Haben die Stanzen, durch die Rotation der Excenter e hierzu 
gezwungen, ihre Arbeit vollführt, ſo werden ſie durch Spiralfedern, 
welche die Führungsſtempel umgeben, in ihre Ruhelage zurückgeführt. Die 
Papierrolle iſt unter dem Tiſche befeſtigt; das Papierband wird durch 
vorhandene Oeffnungen nach oben geleitet und hier über eine Papier⸗ 
führungsrolle (f. perſpectiviſche Anſicht) durch den Schlitz m im Lochkaſten 
und zwiſchen der Papierbewegungs⸗ und Papierdruckwalze C und C’ 
hindurchgeführt. 

Die Papierbewegung kann mittels eines Hebels aufgehalten werden, 
welcher in der perſpectiviſchen Anſicht unter den beiden Ebonitknöpfen 
der Handdoppelſchlüſſel zu ſehen iſt. In der Metallplatte unter dieſem 
Hebel iſt noch ein dritter runder Ebonitknopf ſichtbar, welcher, nur aus 
Vorſicht angebracht, dazu dient, die Stanzen in ihre Ruhelage zu ſtoßen, 
wenn bei der Ingangſetzung des ſtillſtehenden Papierbandes die Spiral⸗ 
federn einmal den Dienſt verſagen ſollten. 

3) Die Uebertragungs⸗Vorrichtungen oder der auto⸗ 
matiſche Doppelſchlüſſel. Die beiden äußeren Kuppelungsachſen 
vl und v2 find an ihren vorderen Enden mit je einer, iſolirt befeſtigten, 
zweiarmigen Uebertragungsfeder FI und F2 (Holzſchnitt IV Ia / 3J) aus: 
gerüſtet. In der Umlaufsebene dieſer Federn liegen, iſolirt gegen alle 
übrigen Apparattheile, zwei metallene Ringe L1 und L2, die mit der 
Leitung in Verbindung ſtehen, und auf welchen die kürzeren Arme der 
Uebertragungsfedern F1 und F2 in der Ruhelage und während des 
Kreiſens bleibend aufliegen. In der Ebene der längeren Arme der 
Uebertragungsfedern liegen, iſolirt gegen die Metallringe, je drei, gegen 
einander ebenfalls iſolirte, ſtählerne Kreisſegmente; auf den Ruhe⸗Con⸗ 
tactſtücken RI und R2 liegen die längeren Arme der Uebertragungs⸗ 
federn in ihrer Ruhelage. Beim Kreiſen ſchleifen die Uebertragungsfedern 
zunächſt über die Batterie⸗Contactſtücke BI und B2, um die Leitungen 
zu laden, und darauf über die Erd⸗Contactſtücke El und E2, um die 
Leitungen zu entladen, bis fie auf Ri und R2 in ihre Ruheſtellung 
zurückkehren. 
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4) Der Erd⸗ und Batteries: Wedhfel (Holzſchnitt V [a/4}) hat 
nach Bedürfniß die Batterie⸗Contactſtücke Bi und B2 des automatiſchen 
Doppelſchlüſſels mit den Klemmen buel und bue2 der Uebertragungs⸗ 
Batterie, oder unmittelbar mit der Erde zu verbinden. Dazu ſtehen die 
Contactſtücke B1 und B2 des automatiſchen Doppelſchlüſſels mit den 
Contactftiiden b1 und b2 des Erd⸗ und Batteriewechſels, die Contact⸗ 
ſtücke buel und bue2 mit den Klemmen der Uebertragungsbatterien und 
die Contactſtücke e! und e2 mit der Erdklemme in Verbindung. Sobald 
die Handhabe des Erd⸗ und Batteriewechſels auf „Telegraphiren“ zeigt, 
ſind die Batterien, und ſobald dieſelbe auf „Empfangen“ zeigt, iſt die Erde 
mit den Contactſtücken Bi und B2 des automatiſchen Doppelſchlüſſels 
verbunden. 

5) Der Hand⸗Doppelſchlüffel beſteht aus zwei kleinen, in der 
perſpectiviſchen Anſicht vollſtändig deutlichen Morſetaſten. Die in Spitzen 
gelagerten Hebel, deren Ebonitknöpfe ſehr nahe an einander liegen, haben 
einen ſehr geringen Hub, damit der Telegraphiſt bei der Arbeit durch 
den Uebergang von einem Knopf zum anderen keine Zeit verliert. Die 
in Holzſchnitt VI [be / 3] mit ihren Drahtverbindungen dargeſtellten 
Doppelſchlüſſel zeigen, wie entweder eine oder zwei Batterien einzuſchalten 
find, um bald pofitive, bald negative Ströme in die Leitung zu ſenden. 

An dem Körper der linken Taſte 1 iſt ein Umſchalter angebracht, 
welcher den elektriſchen Strom, je nachdem der Stöpſel rechts oder links 
eingeſteckt iſt, einmal direct zum Stromwender und zu den Elektro⸗ 
magneten, das andere Mal erſt über die Unterbrechungsfedern zum 
Stromwender und zu den Elektromagneten leitet. Mittels dieſes Um⸗ 
ſchalters läßt ſich zugleich die gute Beſchaffenheit der Contacte an den 
Unterbrechungsfedern ſchnell und ſicher prüfen. 

Hier mögen auch gleich die Unterbrechungsfedern beſchrieben werden, 
die zwar nicht zum Doppelſchlüſſel gehören, aber durch den Stromlauf 
in unmittelbare Verbindung mit ihm treten. Die Unterbrechungsfedern 
U1 und U2 (Holzſchnitt IV) find an den äußeren Kuppelungsachſen 
am vorderſten Ende vor den Uebertragungsfedern F1 und F2 durch 
einen Schraubenknopf befeſtigt, welcher zugleich als Handhabe für die 
äußeren Kuppelungsachſen dient, wie aus der perſpectiviſchen Anſicht 
deutlich erſichtlich iſt. Die linke Unterbrechungsfeder U1 ijt mit der 
linken äußeren Kuppelungsachſe v1 beſtändig in metalliſcher Berührung 
und ſtellt in der Ruhelage die leitende Verbindung mit dem iſolirten 
Metallſtück n her. Die rechte Unterbrechungsfeder U2 iſt der Länge 
nach geſpalten, gegen die rechte äußere Kuppelungsachſe v2 vollkommen 
iſolirt und verbindet in ihrer Ruhelage leitend die iſolirten Metallſtücke 
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wund o. Die Unterbrechungsfedern ſollen das Auftreten nachtheilig 
wirkender Entladungs⸗ und Inductionsſtröme verhindern. 

6) Die beiden polariſirten Elektromagnete gleichen in 
ihrer Wirkungsweiſe ganz dem Elektromagnet im Hughes. In Folge 
der Schwächung des Magnetismus der Elektromagnetkerne ſchnellt der 
mit einer Flachfeder verſehene Anker empor, hebt das darüber liegende 
Ende des zweiarmigen Auslöſehebels und neigt fein anderes Ende, wo⸗ 
durch die Kuppelung der Achſen eintritt; dies läßt die perſpectiviſche 
Anſicht deutlich erkennen. Die beiden polariſirten Elektromagnete unter⸗ 
ſcheiden ſich aber von denen im Hughes in ihrer Anordnung und Zu⸗ 
ſammenſetzung dadurch, daß die drei hufeiſenförmigen Stahllamellen, 
auf welchen die mit ſtärkeren Wandungen verſehenen hohlen Eiſenkerne 
aufrecht (und zwar auf den magnetiſchen Polen ſelbſt) ſtehen in hori⸗ 
zontaler Lage unter dem Apparat in den Holzrahmen eingelaſſen ſind. 

Der Draht iſt in beiden Multiplicationsrollen in gleichem Sinne 
gewunden, die Rollen ſind in gleichem Sinne über den Polen der 
Elektromagnete befeſtigt, die Multiplicatoren der beiden Elektromagnete 
ſind aber entgegengeſetzt eingeſchaltet. Wenn nun z. B. eine poſitive 
elektriſche Stromwelle das Aufſchnellen des linken Ankers verurſacht und 
durch die Kuppelung des linken Syſtems einen Umlauf der Schreib⸗ 
und Uebertragungsvorrichtungen veranlaßt, ſo wird unterdeſſen der 
Anker des rechten Elektromagnetes um ſo entſchiedener angezogen. Um⸗ 
gekehrt muß dann eine negative elektriſche Stromwelle das rechte Syſtem 
auslöſen, wobei der Anker des linken Elektromagnetes um ſo entſchie⸗ 
dener angezogen wird. 

7) Der neben dem linken Ankerträger befindliche Ausſchalter 
geſtattet, ohne weiteres einen Wecker mit dem Telegraphen zu verbinden 
der jedoch überflüſſig iſt, ſobald der noch zu beſchreibende automatiſche 
Umſchalter mit dem Telegraphenapparat, ſei es zur Translation, ſei 
es zu anderen Dienſten, verbunden wird. 

Der Zweck des (in der oberen rechten Ecke der perſpectiviſchen Anſicht 
ſichtbaren) Stromwenders, und die Veranlaſſung zu der gewählten 
Anordnung der Klemmen, welche durch Schraubenſtöpſel zum Theil un⸗ 
tereinander verbunden werden können, wird ſich bei Erläuterung der 
Stromläufe ergeben; die Anordnung der elektriſchen Verbindungen er⸗ 
möglicht eine ſchnelle Unterſuchung der Apparattheile, eine ſofortige 
Trennung der zu unterſuchenden Leitung und eine Prüfung der Fertigkeit 
der Beamten im Telegraphiren. 

Die Stromverbindungen ſind ſo gewählt, daß der Schluß der mit 
der linken Taſte verbundenen Batterie die linke Kuppelungsachſe in 
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Thätigkeit ſetzt und dadurch ein Loch in der unteren Reihe des Papier⸗ 
bandes erzeugt, wahrend beim Schluß der mit der rechten Taſte ver- 
bundenen Batterie die rechte Kuppelungsachſe arbeitet und in der oberen 
Reihe des Papierbandes ein Loch erſcheint. 

8) In den verſchiedenen Stromlaufſkizzen find die Apparat⸗ 
theile und Drahtverbindungen, welche in der dargeſtellten Schaltung 
nicht zur Anwendung kommen, der Deutlichkeit halber weggelaſſen. 
Die mit AK bezeichneten Apparattheile ſtehen durch den Apparatkörper 
untereinander in leitender Verbindung. 

Bei Anwendung der im Holzſchnitt VII [be / 1] ſtizzirten Schaltung 
telegraphirt der Beamte. Station A arbeitet mit einer Batterie und 
Station B mit zwei Batterien. Dabei geht im Schema A der Strom 
vom Kupferpole K zur Achſe des niedergedrückten, vom Zinkpole Z zur 
Achſe des nicht niedergedrückten Taſters, und es iſt die Achſe des linken 
Taſters über AK und die beiden Unterbrechungsfedern mit den Elektro⸗ 
magnetſpulen, der Schiene A des Umſchalters und der Leitung, die 
Achſe des rechten Taſters aber über die Schiene E mit der Erde ver⸗ 
bunden. Im Schema B ſetzt der niedergedrückte linke Taſterhebel den 
Zinkpol 2 der einen, der rechte den Kupferpol der anderen Batterie 
über AK und Schiene A mit der Leitung in Verbindung, während in 
beiden Fällen zugleich der zweite Batteriepol zur Erde abgeleitet iſt. 

Bei Benützung der in Holzſchnitt VIII [d /1] ſkizzirten Schaltung 
telegraphirt zunächſt der Beamte mit dem Handdoppelſchlüſſel, gleich 
danach der automatiſche Doppelſchlüſſel; jedoch ehe der Automat zu te⸗ 
legraphiren beginnt, erfolgt die Unterbrechung des Stromweges durch 
die Elektromagnetſpulen bei Schema A an dem automatiſchen Doppel⸗ 
ſchlüſſel, bei Schema B an den Unterbrechungsfedern und an dem auto⸗ 
matiſchen Doppelſchlüſſel. | 

Bei dem Gebrauch der ſpäter zu beſprechenden Schaltung, Holz: 
ſchnitt IX, löst der Beamte nur ſeinen Apparat aus und überläßt dem 
Automaten das Telegraphiren. 

9) Das nachſtehend wiedergegebene Jaite' ſche Alphabet fol 
die in der deutſchen, franzöſiſchen und engliſchen Sprache am häufigſten 
vorkommenden Buchſtaben, durch die einfachſten und kürzeſten Zeichen 
wiedergeben. Dieſelben Zeichen werden aber auch gleichzeitig für die 
Ziffern benützt, da erfahrungsmäßig die Ziffern mindeſtens den dritten 
Theil der telegraphiſch zu befördernden Schriftzeichen ausmachen. Um 
dies überhaupt mit der erforderlichen Zuverläſſigkeit zu können, wurden 
zwei beſondere Zeichen (Siegel) eingeführt, welche die Bedeutung haben: 

„Zahlen folgen“ und „Buchſtaben folgen.“ 
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Die Buchſtaben beſtehen aus 1 bis 4 Elementarzeichen, die Ziffern 
aus 1 bis 5 Elementarzeichen. Die Interpunktionen haben 6 Elemen⸗ 
tarzeichen. Außer den vorher erwähnten beiden Siegeln „Buchſtaben 
folgen“ und „Zahlen folgen“ ſind für die am häufigſten vorkommenden 
Dienſtvermerke noch eine Reihe von Siegeln eingeführt, welche alle aus 
5 Elementarzeichen, bei einem mehrmaligen Wechſel in beiden Reihen, 
dargeſtellt werden. Die in nachſtehender Tabelle nicht vorkommenden Com⸗ 
binationen von 5 Elementarzeichen, mit mehrmaligem Wechſel in beiden 
Reihen, bleiben für die Stenotelegraphie aufgeſpart. 


0 ee © ® ..® ee 
oe 0 ® eee 0680 oe 0 ® eo 
A B C D E F G H 
eo oe @ ® eee 0 eee0 
ee e800 oe © ee eee 
I J K L M N 0 P 


ee 0 ® ® 0 0 ee 8 0 
Q RS T OU v w X 
ee 00 ee eee ee 0 
® ee 2 ® 0 ® ee ®® 
Y Z ch sch ck é 
oe © 
ee © ® ee - 2000 eeee@ ee... 
Zahlen folgen 1 2 3 4 5 
® ee eee eo ® ® eo ee © 
® ® 9 ® 
6 7 8 9 0 Bruchstrich Buchstaben 
folgen 
eee 0 ® ee © ee ee 
0 eee 0 9 0 oe 0 
Verstanden Nicht verstanden, via Telegraph 


bitte Wort nach 
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90 ® ®® @ 000 
Antwort Bezahlt Erhalten Warten 


ee 00 | 
Trennung der Adresse von dem Texte und des Textes von der Unterschrift. 


Interpunktionen aus 6 Elementarzeichen. 


eo... ee ®e 0 eo  e © .e® 
8 oe 0 9 ee 0 eee 
Punkt Komma Semikolon Kolon 
ee ee ee ® ee 600 
oo ee ee ee e000 oe 0 
Fragezeichen Ausrufungszeichen Apostroph Anführungszeichen 
oe 0 oe ®e 0® ee ®e 0® ee ® 
oo  e ®® oe 0 — @e , eee 
Se ee 
Alinea Klammer Bindestrich 
o ee © ® ee eee 
® ® ee 0 ® ee .e.eeeese 
Unterstreichungs- Procent Gleich Unterbrechungs- 
zeichen zeichen 


Ziffern aus 5 Elementarzeichen, für die Combination gemischter 


Chifferdepeschen. 
900300 eee ee 0 
® ee eee eee0e eo 
1 2 3 4 5 
® ee eee LI LI 
993900 eo ee ® 
6 7 8 9 0 


(Schluß folgt.) 
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Bahn’s Arretirung für Magnetnadeln. 


Mit Abbildungen auf Taf. III [c/2). 


In der Mitte des Compaßglaſes befindet ſich ein Loch, durch welches 
die Meſſingbüchſe a hindurchgeſteckt und von unten mit der Mutter 
gehalten wird; die Büchſe iſt cylindriſch ausgebohrt, bis auf die Wand g, 
in welche in der Mitte ein Viereck eingefeilt iſt. In letzterem ſchiebt ſich 
der an feinem oberen Ende mit Gewinde verſehene Stift v. Durch 
Drehen der Mutter d kann der Stift b gehoben und geſenkt werden, 
da derſelbe durch das Viereck am Drehen gehindert und durch eine 
Spiralfeder nach unten gedrückt wird. Die Bewegung des Stiftes b 
wird durch einen Bund und durch das Gewinde begrenzt; ſie entſpricht 
genau dem zum Arretiren der Nadel nöthigen Heben und Senken. 

An dem Stift b iſt der kleine Bügel e angeſchraubt, welcher die 
runde Scheibe ff trägt. Letztere iſt derart durchbohrt, daß der vor: 
ſpringende Rand des Nadelhütchens, ſobald derſelbe durch die beiden 
Schlitze k, k geſteckt iſt, nicht durchfallen kann, ſondern beim Arretiren 
auf der Fläche ff ruht. Das Loch in der Scheibe ff ift fo groß, daß die 
herabgelaſſene Nadel bei jeder möglichen Neigung des Compaſſes frei 
ſchwingt. 

Zum Arretiren der Nadel hat man nur die Mutter d ſo lange 
rechts herumzudrehen, bis das Gewinde aufhört. Alsdann liegt der vor⸗ 
ſpringende Rand des Nadelhütchens auf der Scheibe f und iſt oben gegen 
einen kleinen (auf der Zeichnung nicht erſichtlichen) Bügel, welcher bei 
g angeſchraubt iſt, angedrückt. Eine jede Bewegung der Nadel iſt nun 
aufgehoben. 

Dieſe von A. und R. Hahn in Caſſel conſtruirte Arretirung, 
welche neben ihrer ſo leichten Handhabung die Mängel der Hebel⸗ und 
Schieberarretirung beſeitigt, läßt ſich an jedem Compaß anbringen. (Berg⸗ 
und hüttenmänniſche Zeitung, 1875 S. 113.) 


Der Vielmeffer, ein neues Seldmessinfirument von Ingenieur 
B. Jäühns. 
Mit Abbildungen. 
Das nachſtehend beſchriebene Univerſal⸗Meßinſtrument (preußiſches 
Patent vom April 1873) ermöglicht die Löſung der bei techniſchen Vor⸗ 
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arbeiten vorliegenden Aufgabe: einen Punkt nach Situation und Höhe 
feſtzulegen — in einer von den bisherigen Verfahrungsweiſen völlig ab⸗ 
weichenden Art, indem beim Gebrauche des „Vielmeſſers“ die Feſtlegung 
des Punktes in beiden Ebenen gleichzeitig erfolgt, ferner dieſelbe durch 
eine einzige Aufſtellung, ohne jedwede Rechnung geſchieht, endlich auch 
die Auftragung eines Theils der Meßreſultate auf eine Zeichenplatte 
durch das Inſtrument ſelbſtthätig bewirkt wird. 

Das in den Figuren II und III abgebildete Inſtrument bedarf als 
Unterlage einer Meßtiſchplatte nebſt Stativ, und es gehört dazu noch 
eine Nivellirlatte, auf welcher zwei Punkte y und 3 zu markiren find, 
deren gegenſeitiger Abſtand von dem Maßſtabe abhängig iſt, in welchem 
die Auftragung der Meſſungsreſultate erfolgen ſoll; der Abſtand der 
beiden Lattenpunkte iſt alſo für den ganzen Umfang einer auszuführenden 
Meſſung conſtant. 

Die Conſtruction des Inſtrumentes beruht auf den beiden einfachen 
Gleichungen: 

C:c=E:e und H: = Ee, 

bei denen die Bedeutung der einzelnen Werthe aus der nebenſtehenden 
Figur 1 unmittelbar erſichtlich iſt. In dieſen Figuren bezeichnen ferner 
noch a“ die auf der Meßtiſchplatte angegebene Lage eines Stations⸗ 
punktes a; 4 die Horizontalprojection eines Punktes ), der um H 
höher als feine Projection x’ liegt; c ift eine im Inſtrument ſelbſt ges 
gebene Länge, C dagegen eine auf der Nivellirlatte vorkommende Länge, 
deren weſentlichſte Eigenſchaft ſchon vorhin angegeben wurde. 

Der Vielmeſſer hat als Beſonderheit die Einrichtung, daß während 
des Anviſirens der Punkte y und 2 die im Inſtrument durch einen 
entſprechenden Conſtructionstheil vertretene Verticale ib (Fig. I) ſtets 
vertical und parallel zu der Richtung ay iſt; es entſpricht daher der in 
der Verlängerung von ib liegende Punkt d auch ſtets der Lage des 
Punktes *, welcher in der Verlängerung von sy liegt. Der Höhen⸗ 
unterſchied E, welcher im Inſtrument durch die Länge h dargeſtellt iſt, 
wird entweder durch Ableſung oder auch durch Abgreifen mit einem 
Zirkel beſtimmt. 

Handhabung des Inſtrumentes. Auf einer horizontal ein⸗ 
zuſtellenden Meßtiſchplatte wird das Inſtrument mit Hilfe der beiden 
Stellſchrauben a und b und der Libellen e und c horizontal aufgeſtellt. 
Sodann wird die Schraube a fo weit herunter geſchraubt, daß ihre Spitze 
nach unten durch ein kleines, nach Art der Reißnägel auf das Papier 
geftiftetes Metallplättchen geht, in welchem fle dann genügenden Halt 
findet, um als Drehpunkt für das Inſtrument zu dienen. Der Meß⸗ 
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tiſch muß vorher ſo orientirt geweſen ſein, daß die Schraube a genau 
über dem Stationspunkte a (Fig. I) liegt. 

Der Schieber (Rahmen) 88 wird bis an das freie Ende der 
Leiſte x (nach y) gerückt, fo daß der mit erſterem verbundene kleine 
Schlitten v (Fig. III) von den inneren Kanten (Flächen) der beiden 
Schenkel f und k frei wird. Der Schlitten » enthält in Geſtalt eines 
kleinen Stahlplättchens, das in Verbindung mit einem Fühlhebel r ſteht, 
die vorhin erwähnte Conſtante c des Inſtrumentes. 

Auf demjenigen Punkte P (Fig. I), der nach ſeiner Lage im Grundriß 
und in der Verticalebene beſtimmt werden ſoll, wird die Meßlatte von 
conſtanter Viſirhöhe vertical aufgeſtellt. Der Längenabſchnitt sy auf der 
Latte bildet die ſchon vorhin erwähnte Conſtante C. Wenn zuſammen⸗ 
hängende Höhenmeſſungen ausgeführt werden ſollen, kann das Geſchäft 
dadurch etwas vereinfacht werden, daß man die untere, mit y bezeichnete 
Signalſcheibe der Latte in gleicher Höhe n mit der Drehachſe des Fern⸗ 
rohres am Inſtrumente feſtklemmt. 

Jetzt wird die Schraube g (Fig. II) ſo weit gelüftet, daß die Schenkel f 
und k zuſammenſchließen, wobei die Stahlflächen, mit welchen die betreffenden 
Seiten der beiden Schenkel belegt ſind, genau auf einander liegen. Das 
Fernrohr des Inſtrumentes iſt mit dem Schenkel f derartig verbunden, 
daß bei geſchloſſener Lage der Schenkel die optiſche Achſe des erſteren 
den Auflageflächen parallel iſt. 

Durch Anziehen der für grobe und feine Bewegung eingerichteten 
Schrauben n und n, werden die geſchloſſenen Schenkel, und mit den⸗ 
ſelben das Fernrohr, ſo weit bewegt, bis der Durchſchnittspunkt der 
Fadenkreuzfäden im Fernrohr mit dem unteren Signalpunkte y coin⸗ 
cidirt. In dieſer Lage vertritt jede der Stahlflächen der beiden Schenkel 
(wie auch die optiſche Achſe des Fernrohres) den oberen Schenkel ui 
des Winkels 4, der auch den unteren Schenkel des Winkels ꝙ (Fig. 1) 
bildet. Vor und nach dieſer erſten Viſur controlire und berichtige 
man eventuell die an der Libelle e erkennbare Stellung des Inſtrumentes 
bezüglich ſeiner Horizontalität. 

Mittels Anziehen der Schrauben g wird nunmehr das Fernrohr⸗ 
fadenkreuz mit dem oberen Signalpunkt s der Latte zur Coincidenz 
gebracht. In dieſer Lage vertritt die Stahlfläche des Schenkels f und 
ebenſo die Fernrohrachſe den oberen Schenkel ab des Winkels ꝙ, während 
die Stahlfläche des unteren Schenkels k ihre Lage und Function, wie 
dieſelben angegeben, beibehalten hat; es ſind alſo durch die Ausführung 
der bisher beſchriebenen Operationen die Winkel 4 und ꝙ im Inſtrument 
feſtgelegt. 
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Es wird nunmehr der Schieber 88 vorſichtig wieder ſo weit rück⸗ 
warts bewegt, daß das an dem Schlitten » befeftigte Stahlplättchen i 
und der Fühlhebel r (Fig. III), welch letzterer durch eine kleine Feder beſtändig 
in etwas gehobener Lage erhalten wird, endlich mit den beiden Stahl⸗ 
flächen der Schenkel k, zum Contact kommen. Welche Verſchiebung 
von 88 genügt, damit der Fühlhebel r die Stahlfläche des Schenkels f 
und gleichzeitig das Stahlplättchen i die Stahlfläche von g nur eben 
berührt, iſt durch langſame Ausführung der Operation einerſeits zu ſichern, 
andererſeits durch genaue Beobachtung des Fühlhebels r auch leicht erkenn⸗ 
bar. Iſt nun der gleichzeitige Contact hergeſtellt, ſo wird durch das 
Anziehen der Schraube d der Schieber SS in der zugehörigen Stellung 
vorläufig feſtgeklemmt. 

Nunmehr wird durch entſprechende Drehungen der Mikrometer⸗ 
ſchraube u (Fig. III) dem Schieber 88 eine feine Vor⸗ oder Rückwärts⸗ 
bewegung ertheilt; gleichzeitig wird eine ſeitlich vortretende Ver⸗ 
längerung des Fühlhebels r beobachtet, auf welcher ſich ein Theilſtrich 
angebracht findet. Der Schlitten » hat ebenfalls noch ein ſeitlich vor⸗ 
tretendes feſtes Stück, auf welchem ein zweiter Theilſtrich angebracht iſt. 
In demjenigen Moment, wo in Folge der Drehung der Schraube u 
der Fühlhebel r eine ſolche Stellung angenommen hat, daß die beiden 
Theilſtriche coincidiren, wird die Bewegung unterbrochen, indem bei dieſer 
Stellung der Fühlhebel die Lage des Punktes b, die Kante des Plättchens 
aber den Punkt i (ſ. Fig. J genau fixiren und ſonach das geometriſch 
ähnliche Bild der Länge sy im Inſtrument hergeſtellt iſt. 

Man überzeuge ſich nunmehr, ob das Fernrohr die genaue Ein⸗ 
ſtellung auf den Signalpunkt s und das Inſtrument ſeine horizontale 
Stellung bewahrt hat; etwaige Ungenauigkeiten ſind zu verbeſſern, um 
dann auch die entſprechende Verbeſſerung an der Stellung des Schlittens v 
vorzunehmen. Iſt Viſur und Schlittenſtellung als richtig erkannt, ſo drücke 
man auf den Kopf des kleinen Stiftes p, deſſen Spitze in dem aufgeſpann⸗ 
ten Papierbogen dann einen Punkt markirt, welcher die Lage des eingemeſ⸗ 
ſenen Punktes im Vergleich zu dem Stationspunkte angibt. Der Stift 
p geht durch die Wirkung einer Feder in feine urſprüngliche Stellung 
von ſelbſt zurück. 

Der Abſtand jener beiden Punkte a und p kann hiernächſt, wenn 
nöthig, mit Hilfe eines dem Inſtrument beigegebenen Horizontalmaß⸗ 
ſtabes leicht ermittelt werden. | 

Die Höhenlage des Signalpunktes y ergibt ſich dagegen aus dem 
Stande des am Inſtrument angebrachten Transverſalnonius t und an 
der Höhenſcale des Schiebers 88 (Fig. II und III). 
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Ableſung der Höhen und Reduction derſelben auf 
einen ſpeciellen Fixpunkt. Bei den Höhenableſungen kommt in 
Frage, ob | 

1) ein beliebiger Horizont angenommen und der Cotirung unter: 

legt werden kann, oder ob 

2) die Cotirung auf einen allgemeinen, durch einen Fixpunkt ge⸗ 

gebenen Horizont bezogen werden muß. 

Im erſten Falle braucht man nur die jedesmal durch Einſtellung 
ermittelten Höhen am Inſtrumente abzuleſen, deren Differenzen hiermit 
von ſelbſt gegeben ſind. 

Anders iſt das Verfahren in dem zweiten Falle, zu deſſen Erläu⸗ 
terung ein ſpecielles Beiſpiel angenommen werden möge. 

Die Cote des im Terrain ſelbſt liegend gedachten Fixpunktes ſei 
386,75 Meter. Die dieſem Horizont entſprechende Einſtellung der 
Höhenſcale des Inſtrumentes geſchieht dann in folgender Weiſe. 

Die Latte wird am Fixpunkte aufgeſtellt und, wenn dieſer Punkt 
auf der Meßtiſchplatte nicht bereits gegeben ſein ſollte, die Lage desſelben 
in der vorhin dargelegten Weiſe beſtimmt; die Spitze des Stiftes p iſt 
in die dem Fixpunkt angehörige Lage zu bringen, bezw. in dieſer zu er⸗ 
halten. Es wird alsdann mittels der Schraube o der Schieber 88 an 
der Leiſte xx feftgeflemmt. Durch entſprechende Verſchiebung der mit 
einander verbundenen beiden Höhenſcalen (Fig. III), welche Verſchiebung 
mittels der Schraube 1 erfolgt, wird die (in dieſer Figur mit yy be⸗ 
zeichnete) Scale ſo eingeſtellt, daß mit Bezug auf eine zunächſt liegende 
Abtheilung des kleinen, an der Scale befindlichen Zehner⸗ und Fünfer⸗ 
leiſtchens Z die Ableſung 6,75 ſich ergibt. Nunmehr hat man noch 
die am Umfange mit fortlaufenden Ziffern beſetzte Walze w im Schieber 
SS fo weit zu drehen, bis die Ziffer 8 dem Zehnerleiſtchen 2 zunächſt, 
und zwar am unteren Anfangspunkte der betreffenden Zehnerabtheilung, 
erſcheint. Hiermit iſt nun der Horizont des Fixpunktes in das Inſtru⸗ 
ment eingeführt, und es ſind durch dieſe Anfangseinſtellung alle ſpäteren 
Höhenableſungen ohne weiteres auf denſelben reducirt, ſo daß alle Um⸗ 
rechnungen ꝛc. entfallen. — Die in dem gewählten Beiſpiele der Zahl 
386,75 voranſtehende Ziffer 3 muß vorläufig im Sinne behalten und 
den ſpäteren Ableſungen hinzugefügt werden, ſelbſtverſtändlich nur 
ſo lange, als die Ableſung in den die Zahl 300 repräſentirenden Streifen 
der Walze w des Schiebers fällt. 

Ermittelung der Bezifferung des Horizontes für 
eine beſtimmte Station. Der im Vorſtehenden unter 1 gedachte 
Fall ſchließt denjenigen ein, in welchem es ſich darum handelt, den 
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Höbenunterſchied zwiſchen einem Stationspunkte und einem ober mehreren 
anderen Punkten zu beſtimmen. In dieſem Falle gilt für den Horizont 
kein beſtimmter Zahlenwerth; es kann aber der erſtere dann als durch 
die Drehachſe des Fernrohres gehend gedacht werden. Bevor man nun 
die vergleichsweiſe Höhe anderer Punkte am Inſtrumente ableſen kann, 
muß ermittelt werden, welcher Zahlenwerth an der Höhenſcale yy der 
Höhe des Inſtrument⸗Horizontes angehört. Dies geſchieht dadurch, daß 
man zunächſt die Stahlflächen der Schenkel f und k zur Deckung und 
die Berührungsfläche ſodann in die horizontale Lage bringt, welche 
letztere mittels der am Fernrohre befindlichen Libelle 2 (Fig. II) con⸗ 
trolirt wird. Wird hiernach der Schenkel f gehoben und alsdann der 
Schieber 88 ſoweit verſchoben, daß das Plättchen i mit ſeiner Kante 
auf der Stahlfläche von k aufliegt, ſo liest man dann am Stande des 
Transverſalnonius t im Vergleich zur Höhenſcale yy den Zahlenwerth 
der Höhencote des Inſtrument⸗Horizontes ab. 

Meſſung von Niveau⸗Unterſchieden auf Grund einer 
ſchon bekannten Situation. Der Situationsplan wird auf den 
Meßtiſch gelegt, und letzterer orientirt. Das Inſtrument wird ſo auf 
den Meßtiſch geſtellt, daß die Spitze a genau über dem im Plane ges 
gebenen entſprechenden Terrainpunkt a ſich befindet. Sodann wird die 
untere Signalſcheibe y oder auch ein anderer Punkt der Latte anvifirt 
und der Schieber 88 mit der Markirſpitze p über den zugehörigen Punkt 
des Planes gerückt; der Schlitten » mit der Kante des Plättchens i 
wird alsdann auf die Stahlfläche des Schenkels k geſetzt ꝛc. und die 
Höhencote auf der Scale ‘yy abgeleſen. Für jeden ferneren Punkt wird 
dies einfache Verfahren wiederholt. 

Auf die gleiche Weiſe mißt man auch verticale Längen. Es bedarf 
dazu zweier Viſuren nach den beiden Endpunkten der Länge, während 
der Schieber 88 nur eine einzige Einſtellung über demſelben Punkte 
erfordert. 

Stationirung und Orientirung. Bei der Stationirung 
können zwei Fälle vorkommen, und zwar: 

1) der Stationspunkt konnte von einem früheren Aufſtellungspunkte 
aus eingemeſſen werden und befindet ſich bereits auf der Meßtiſchplatte 
verzeichnet, oder es konnte 

2) der Stationspunkt von einem früheren Punkte aus nicht ein⸗ 
gemeſſen werden und man hat ihn frei neben den auf dem Blatte bereits 
befindlichen Punkten noch zu wählen. 

In letzterem Falle benützt man zur Feſtlegung entweder zwei be⸗ 
kannte Punkte oder eine Richtungslinie und einen außerhalb derſelben 
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gegebenen bekannten Punkt. Da man den Abſtand des Stationspunktes 
von einem beliebigen anderen Punkte ſtets von erſterem aus mittels 
nur einer Beobachtung ermitteln kann, ſo vereinfachen ſich beim Gebrauch 
des Vielmeſſers die Operationen gegenüber denjenigen, die bei Anwen⸗ 
dung einer Kippregel erforderlich find, ganz bedeutend. 

Aufnahme von Schichtenplänen. Bei der durch den Ge⸗ 
brauch des Vielmeſſers gebotenen Möglichkeit, Höhe und Diſtanz 
gleichzeitig zu beſtimmen, bildet derſelbe gerade für dieſe Aufgabe, 
deren Löſung im übrigen vorhin ſchon umſtändlich dargelegt iſt, ein 
ganz beſonders geeignetes Inſtrument. Es erübrigt nur die Bemerkung, 
daß, wenn eine genügende Anzahl von Terrainpunkten nebſt der dazu 
gehörigen Höhenbezifferung auf der Meßtiſchplatte beſtimmt iſt, die 
Schichtenlinien eingetragen werden, wobei es von Vortheil iſt, daß dieſe 
Arbeit gleich auf dem Felde vorgenommen werden kann, wodurch eine 
größere Annäherung an die Wirklichkeit als bei Ausführung der Arbeit 
im Zimmer ermöglicht wird. 

Aufnahme und Auftragen von Querprofilen. Die 
Längen⸗ und Höhenbeſtimmungen, welche hierbei vorkommen, geſchehen 
in gleicher Weiſe wie bei den Operationen, welche für ſonſtige Zwecke 
ausgeführt werden. Einen beſonderen Werth hat bei Profilaufnahmen 
der Gebrauch des Vielmeſſers dadurch, daß derſelbe geſtattet, die ge⸗ 
meſſenen Verticalabſtände y,, 2 . . direct auf die Meßtiſchplatte zu 
übertragen, und zwar in den, ihren wirklichen Horizontalabſtänden ent⸗ 
ſprechenden, verjüngten Horizontalabſtänden x, .. , jo daß die 
Nothwendigkeit der Ableſung der Zahlenwerthe für die Höhen ebenſo 
fortfällt, wie dies analog bei der durch das Inſtrument bewirkten 
ſelbſtthätigen Auftragung der Horizontalabſtände der Fall iſt. Die ein⸗ 
gemeſſenen Höhen werden mittels Zirkel an der Höhenſcale abgegriffen 
und über den gleichzeitig eingemeſſenen Situationspunkten, welche dem 
betreffenden Querprofil angehören, abgeſetzt. 

Gebrauch des Vielmeſſers als Nivellirinſtrument. 
Das Inſtrument kann dazu direct auf den Kopf des Meßtiſchſtativs 
aufgeſetzt werden, obwohl die Aufſtellung desſelben auf einer Meß⸗ 
tiſchplatte bequemer fein dürfte. Die Libelle = ſpielt ein, wenn die 
Fernrohrachſe horizontal liegt; dieſe Stellung kann mit Hilfe der 
Schrauben n oder g jeder Zeit erreicht werden, wodurch der Gebrauch 
des Vielmeſſers als gewöhnliches Nivellirinſtrument ermöglicht wird. 


Arbeiten mit verſchiedenen Maßſtäben. Die Einrichtung 
des Vielmeſſers geſtattet den Gebrauch jedes beliebigen Maßſtabes, für 
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Entfernungen ſowohl als für Höhen. Die hierbei beſtimmend auftretenden 
Größen find: 

1) der Abſtand der beiden Signalſcheiben auf der Vifirlatte; 

2) die Diſtanz zwiſchen dem betr. Punkte des Fühlhebels (wenn 
dieſer in ſeiner normalen Lage ſich befindet) und der unteren Kante des 
Stahlplättchens i. Als normale Lage des Fühlhebels iſt hier diejenige 
gedacht, bei welcher der auf dem Hebel angebrachte Theilſtrich mit dem 
oben erwähnten Theilſtrich am Schlitten v coincidirt. 

Immer wird das Verhältniß ſtattfinden e E = c C. Man kann 
daher mit einer und derſelben Conſtanten c im Inſtrumente in beliebigen 
Maßſtäben arbeiten, wenn man dieſen entſprechend nur die Länge C 
annimmt, oder aber unter Beibehaltung letzterer eine entſprechend ver⸗ 
änderte Conſtante c in das Inſtrument einſchalten. Obgleich die Wahl 
der Größen C und c ſcheinbar ganz beliebig iſt, muß doch darauf auf⸗ 
merkſam gemacht werden, daß es gerathen iſt, C für irgend einen Maß⸗ 
ſtab ſo groß wie möglich zu wählen. Je höher der gewünſchte Ge⸗ 
nauigkeitsgrad ſein ſoll, deſto größer müſſen die Sehwinkel des Inſtru⸗ 
mentes ſein. 

Für die gebräuchlichſten Maßſtäbe, welche für die Detailaufnahme 
Bedeutung haben, find dem Inſtrumente verſchiedene Conſtanten c bei⸗ 
gegeben, und es zeigt die untenſtehende Ueberſicht, in welcher Weiſe bei 
beſtimmten Lattenhöhen dieſe Conſtanten zu verwenden ſind. 

Bei einem Wechſel des Maßſtabes werden die betreffenden im 
Schlitten » liegenden Theile fortgenommen und durch die entſprechenden 
anderen erſetzt. Außerdem wird in den Höhenſchieber SS eine andere, 
dem Maßſtab entſprechende Höhenſcale yy eingeſetzt. Für die unten ans 
geführten Maßſtäbe ſind die entſprechenden Scalen dem Inſtrumente 
ebenfalls beigegeben. 


Größe Entfernung 
Maßſtab. der Conſtante c der Signalſcheiben 
in Millimeter. in Meter. 
1: 200 15 3 
1: 200 25 5 
1: 500 10 5 
1: 500 5 2,5 
1: 1000 5 5 
1: 2000 2,5 5 


An der Viſirlatte müſſen beide Signalſcheiben y und z verſtellbar 
fein; dieſe Verſtellbarkeit wird mittels Bügel und Klemmſchraube in ge 
wöhnlicher Weiſe bewirkt. 
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Der Genauigkeitsgrad der mit dem Vielmeſſer ausgeführten 
Meſſungen iſt für die gewöhnlichen Fälle der Praxis ein völlig aus⸗ 
reichender, da die graphiſchen Angaben des Inſtrumentes bei vorſichtiger 
Behandlung und wirklich genauem Anviſiren der Signalpunkte auf der 
Latte — eine fehlerloſe Juſtirung des Inſtrumentes vorausgeſetzt — 
entweder keine, oder nur ſolche kleine Fehler auf der Zeichenplatte er⸗ 
geben, daß dieſelben ohne Loupe nicht bemerkt werden können. 

Als eine der Hauptfehlerquellen kommt die Abnützung derjenigen 
Theile in Betracht, welche im Inſtrumente die Conſtante c darftellen. 
Dieſe Aenderung kann aber jederzeit durch entſprechende Veränderung 
der Abſtände der beiden Signalſcheiben an der Viſirlatte controlirt und 
vollkommen unſchädlich gemacht werden. 

Der Parallelismus der Fernrohrachſe mit den Stahlflächen kann 
jederzeit mit Hilfe der Libelle 2 durch Drehung des Fernrohres auf 
ſeiner Achſe hergeſtellt werden, nachdem anfänglich der Schenkel k des 
Schiebers 88 durch Aufſetzen einer beliebigen anderen Libelle in die ho⸗ 
rizontale Lage gebracht und darauf der mit der Drehachſe feſtverbundene 
obere Schenkel f jo weit bewegt wurde, daß die Stahlflächen ſich decken. 
Die Längenausdehnung der Schenkel f und k durch die Wärme iſt 
ohne Einfluß auf die Meſſungsreſultate, da nur die Unveränderlichkeit 
der Richtung derſelben, nicht aber die ihrer Längen hierauf einwirkt. 

Ein ſehr leicht zu beſchaffendes Urtheil über die Genauigkeit, mit 
welcher das Inſtrument functionirt, erlangt man durch Aufnahme eines 
Querprofils, deſſen Richtung genau abgeſteckt und in jedem Brechpunkte 
mit Pfählchen markirt wurde. Wie die markirten Punkte ſämmtlich 
in einer Geraden liegen, ſo muß auch die Verbindungslinie der auf der 
Zeichentafel durch den Stift p hergeſtellten Punktenreihe eine Gerade 
bilden, wenn das Inſtrument genau arbeitet. (Aus der deutſchen 
Bauzeitung, 1875 S. 92.) 


* Bielmeſſer von der beſchriebenen Einrichtung find bereits in größerer Anzahl 
vorräthig im optiſch mechaniſchen Inſtitute von Franz Schmidt und Hänſch in 
Berlin (C. Neue Schönhauſerſtraße Nr. 2), welchen das ausſchließliche Recht der An⸗ 
fertigung übertragen iſt. Der Preis eines Inſtrumentes incl. Latte beträgt 450 Mark. 
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Das dentfche Beichsgewehr (Modell 1871). 


Mit Abbildungen auf Taf. II (a/4}. 
(Schluß von S. 152 dieſes Bandes.) 


Die zum deutſchen Reichsgewehr gehörige Einheits⸗Metallpatrone 
mit Centralzündung — Patrone Modell 1871— (Fig. 21 und 22) kommt 
für die geſammte deutſche Infanterie zur Verwendung, und es iſt die 
Aptirung des bayeriſchen Werder⸗Gewehres auf dieſe Patrone bereits 
in der Durchführung begriffen. Sie beſteht aus dem Geſchoß mit der 
Papierumwickelung und der Fettung, der Pulverladung, dem Wachs⸗ 
pfropfen zwiſchen zwei Cartonplättchen und der Patronenhülſe mit der 
eingeſetzten Zündkapſel. 

Für die Conſtruction des Geſchoſſes wurde die Liderungsart durch 
Stauchung gewählt. Demnach konnte die Geſchoßgeſtaltung eine ſehr 
einfache werden. Das Geſchoß, aus Bleidraht gepreßt, iſt glatt, maſſiv, 
von cylindro⸗ogivaler Form, und am Boden mit einer kleinen Höhlung 
verſehen, welche die Würgung des Papieres aufzunehmen hat. Der 
cylinderiſche Theil, welcher das Caliber des Laufes beſitzt, beträgt unge⸗ 
fähr zwei Dritttheile der ganzen Länge und vermittelt eine ſtets correcte 
Führung im Laufe. Um die durch die directe Führung des Geſchoſſes im 
Rohre bedingte Verbleiung der Laufwände zu verhüten, iſt der cylin⸗ 
deriſche Theil mit einer Papierumwickelung verſehen. Das Geſchoß wird, 
ſoweit es aus der Metallhülſe ragt, mit einer Fettſchichte umgeben, 
welche aus Hammelstalg und weißem Wachs zuſammengeſetzt iſt. 

Die Pulverladung beträgt 5 Grm. Gewehrpulver, Muſter 1871. 
Die Doſirung desſelben iſt nicht genau bekannt. Pulverladung und 
Geſchoß trennt ein zwiſchen zwei Cartonplättchen befindlicher Wachs⸗ 
pfropfen, welcher die Reinigung des Laufes bezwecken und das Vorſtrö⸗ 
men der Gaſe über das Geſchoß verhindern ſoll. 

Die meſſingene Patronenhülſe von flaſchenförmiger Geſtalt iſt aus 
einem Stück gefertigt. Der engere kürzere Theil bildet den Geſchoßraum. 
Die Fixirung des Geſchoſſes in der Hülſe geſchieht durch gegenſeitige 
Reibung. Der größere weitere Theil der Hülſe iſt der Pulverraum, 
deſſen Uebergang in den Geſchoßraum durch einen kürzeren Conus — 
Schweifung genannt — vermittelt wird. Vom unteren Ende des Pulver⸗ 
raumes verjüngt ſich die Metallſtärke zum oberen Hülſenrand. Der 
Hülſenboden iſt zur Verminderung der Reibung an der Stoßfläche des Ver⸗ 
ſchlußkopfes gegen den Rand hin abgeſchrägt. Der über den Hülſen⸗ 
mantel hervorragende Theil des Hülſenbodens — die Krempe — dient 
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dem Auszieher als Angriffsfläche. In der Mitte des Hülſenbodens iſt 
eine cylinderiſche Vertiefung — Zündglocke — zur Aufnahme der Zünd⸗ 
kapſel gepreßt mit einer kegelförmigen Erhebung und zwei Zündlöchern 
im Grunde. Die Zündkapſel enthält in einer halbkugelförmigen Er⸗ 
höhung — Satzbombe — den Zündſatz, welcher aus 4 Theilen Knall⸗ 
quedfilber, 2,5 Theilen chlorſaurem Kali, 1,5 Theilen Antimon und 
2 Theilen pulveriſirtem Glas beſteht und zum Schutze mit einer Zinn⸗ 
folie bedeckt iſt. 

Gemäß dieſer Einrichtung muß behufs Entzündung der Patrone der 
Schlagbolzen den Patronen⸗(Zündkapſel⸗)⸗Boden nahezu im Mittelpunkt 
treffen. Die Satzbombe, welche mit dem Ambos in leiſer Berührung 
ſteht, wird durch den bei der Entſpannung der Spiralfeder ungefähr 
1,8 Mm. über den Verſchlußkopf hervorſchnellenden Schlagbolzen zwi⸗ 
ſchen dem Kapſelboden und dem Ambos zuſammengepreßt und gelangt 
dadurch zur Exploſion und entzündet das Pulver, indem der Zündſtrahl 
durch die Löcher in der Zündglocke zur Pulverladung gelangt. 

Es erübrigt noch zur Ergänzung der Beſchreibung von Waffe und 
Munition einige Maß⸗ und Gewichtsangaben beizufügen. 


Länge des Laufes ohne Verſchlußhülſ . . 2 855,0 Mm. 
Länge des gezogenen Theiles des Laufes 782,0 „ 
Metallſtärke des Laufes an der Mündung 3,1 „ 
„ vor dem Achtklanrtt 6,1 „ 
Abſtand des höchften Punktes des Korns von der Laufadfe 16,8 „ 
Länge der Bifirlinie für die große Klappe ee 710,5 „ 


Abſtand der Vifirfante der großen Klappe von der Lanfachſe 
für 400 M. 27,5 


Länge des Gewehres ohne Säbelbajonnte 1350 „ 
1 mit „„ a oR St ts 1820 „ 

Gewicht des Oewehres ohne Säbelbajonnet . . . . . - 4550 Grm. 
mit 2 rare BLU. 5 

Länge des Geſchoſſes CC 27,0 Mm. 


Caliber des cylinderiſchen Theiles des Geſchoſſes 11,0 „ 
Inhalt des Geſchoßquerſchnittes in Quadratmillimeter . 95,07 — 
Querſchnittsbelaſtung mit Blei auf 1 Quadratmil im 0,263 Grm. 


Gewicht des Geſchoſſe s 25,0 „ 
Gewicht der Ladunn g 5,0 „ 
Auf 1 Quadratmillim. des Geſchoßquerſchnittes kommt Pulver 0,052 „ 
Lange der Hülle. u: ß“, Se aS 60,0 Mm. 
Länge des Pulverrau mes 33,4 „ 
„ der Schwei fung n 86 „ 


„ des Geſchoßrau mes 20,0 „ 


Tiefe der Bitbglode 2. 2. 2 0 2 wk 3,0 Mm. 
Aeußerer Durchmeſſer der Hülſe unten am Pulverraum 1355 „ 
Durchmeſſer an der Kremden ren 150 „ 
Länge der ganzen Patrone 76,5 „ 
Gewicht der ganzen Patronnrtr rte 42,7 Grm. 


Vorſtehende Daten würden genügen, um alles Wiſſenswerthe über 
die balliſtiſche Leiſtungsfähigkeit der Waffe feſtzuſtellen. Um jedoch dem 
Leſer die Beurtheilung in dieſer Hinſicht zu erleichtern, wollen wir im 
Nachfolgenden die Reihe der Elevations⸗(Abgangs⸗) und Einfall⸗Winkel 
und die daraus ermittelte Geſtaltung der Geſchoßbahnen durch Angabe 
der Scheitelordinaten und der beſtrichenen Räume, ſowie die Streuungs⸗ 
größen mittheilen. 

Des intereſſanten Vergleiches wegen ſollen in gleicher Weiſe die 
Leiſtung des preußiſchen Zündnadelgewehres, welches im Feldzuge 1870/71 
die Bewaffnung des größten Theiles der deutſchen Infanterie bildete, 
und des auf die Patrone Modell 1871 abgeänderten Werder ⸗Gewehres 
angegeben werden. Erſteres ſoll als Maßſtab dienen für die Beurthei⸗ 
lung des Fortſchrittes, welcher in der Bewaffnungsfrage der Infanterie 
gemacht worden iſt. Die Angaben über das letztere werden die Be⸗ 
fürchtungen derjenigen beſeitigen, welche einen Nachtheil für die bayeriſche 
Infanterie in ihrer Ausrüſtung durch Nichtannahme des deutſchen Reichs⸗ 
gewehres erblicken möchten. 

Die ſehr zufriedenſtellende Schußpräciſion, welche dem Gewehre 
Modell 1871 und insbeſondere dem aptirten Werdergewehre nach den 
angegebenen Halbmeſſern der Streuungskreiſe für die halbe Schußzahl 
zukommt, iſt zum Theil begründet in der regelmäßigen Verbrennung des 
verwendeten Pulvers und deſſen Gleichmäßigkeit in der Wirkung, wodurch 
geringe Differenzen von höchſtens E 7 Meter in der Geſchoßanfangs⸗ 
geſchwindigkeit ſich ergeben. Dieſe beträgt nach Meſſungen mit dem 
Boulengé“⸗Apparat (beſchrieben 1866 179 39. 1868 189 470) im 
Mittel beim Gewehr Modell 1871 427 Meter, beim aptirten Werder⸗ 
gewehr 433 Meter. Trotz der großen Anfangsgeſchwindigkeit iſt der 
Rückſtoß nicht ſo bedeutend, daß er irgendwie läſtig ſein könnte. Als 
relatives Maß zur Beurtheilung desſelben mag angeführt werden, daß 
der Druck, welchen die Rückſtoßgeſchwindigkeit auf die Schulter des 
Schützen ausübt, beim Gewehr Modell 1871 einem Gewicht von 25,8, 
beim aptirten Werdergewehr von 28,3 Kilogrm. entſpricht. 

Die Percuſſionskraft der Geſchoſſe iſt bei beiden Waffen auf der 
Marimalportee, d. i. auf 3000 Meter noch mehr als hinreichend, um 
Menſchen und Thiere kampfunfähig zu machen. 
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Hiermit iſt die Darſtellnng der mechaniſchen Einrichtung und der 
balliſtiſchen Leiſtung des Mauſer⸗Gewehres in genügend ausführlicher 
Weiſe gegeben, um ein ſicheres Urtheil über die Waffe zu geſtatten. 
Wenn auch zugegeben wird, daß manche Ausſtellung an derſelben mit 
Grund gemacht werden kann, ſo muß doch, ohne das Urtheil hierüber 
irgend wie beeinfluſſen zu wollen, bei einem Vergleiche mit der in an⸗ 
deren Heeren eingeführten Gewehren die Ueberzeugung und Gewißheit 
gewonnen werden, daß das deutſche Reichsgewehr von keiner fremd⸗ 
ländiſchen Waffe übertroffen wird. 


Fabrikation der Schwefelfäure; von Robert Bafenclever, 
Subrikdirector in Stolberg.“ 


Nur in wenigen Zweigen der chemiſchen Technologie dürften gleiche 
Fortſchritte conſtatirt werden können, wie ſie in der Schwefelſäure⸗Induſtrie 
in den letzten zehn Jahren ſtattgefunden haben. Einestheils hat ſich die 
Production in quantitativer Beziehung ungemein entfaltet durch die ge 
ſteigerte Fabrikation von Soda, Potaſche und Mineraldünger, durch die 
künſtliche Darſtellung des Alizarins und die Nitroglycerinbereitung ꝛc., 
anderentheils aber hat auch die Methode der Fabrikation der Schwefel⸗ 
ſäure weſentliche Veränderungen erfahren. 

Während frühere Arbeiten vorzugsweiſe darauf gerichtet waren, neue 
Verfahrungsarten und Apparate für die Darſtellung der Schwefelſäure 
aufzufinden, iſt man in den letzten Jahren hauptſächlich bemüht geweſen, 
neue Bezugsquellen für ſchwefelige Säure ausfindig zu machen, die Ver⸗ 
brennungsöfen zu verbeſſern und den nun ſeit einem Jahrhundert be⸗ 
nützten Proceß in den Bleikammern theoretiſch aufzuklären, um ihn in 
der Praxis zu vervollkommnen. 

Außer den hierauf bezüglichen Mittheilungen verſchiedener Chemiker und Techniker 
in den Zeitſchriften ſind folgende, die Schwefelſäurefabrikation betreffende, Werke 
erſchienen: 

1. M. J. Kolb: Etude sur la fabrication de l'acide sulfurique considerée 

au point de vue théorique et technologique. Lille 1865. 


»Mit Bewilligung aus dem „Amtlichen Bericht über die Wiener Weltausſtellung 
im J. 1873“; erſtattet von der Centralcommiſſion des deutſchen Reiches. III. Gruppe: 
Chemiſche Induſtrie; von Prof. Dr. A. W. Hofmann. (Vieweg und Sohn. 
Braunſchweig 1875. Pr. 6,6 Mark.) 
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2. Dr. C. A. Winkler: Unterſuchungen über die chemiſchen Vorgänge in den 
Gay-Luffac’ chen Condenſationsapparaten der Schwefelſäurefabriken. Frei⸗ 
berg 1867. 

3. Handbuch der chemiſchen Technologie, herausgegeben von P. A. Boller. 
II. Band, 1. Gruppe von Dr. P. Schwarzenberg. Braunſchweig 1869. 

4. F. Bode: Beiträge zur Theorie und Praxis der Schwefelſäurefabrikation. 
Berlin 1872. 

5. Henry Arthur Smith: The Chemistry of sulphuric acid manufacture. 
London 1873. (In deutſcher Bearbeitung unter dem Titel: Die Chemie 
der Schwefelſäurefabrikation, von H. A. Smith. Aus dem Engliſchen über⸗ 
ſetzt von Fr. Bode. Freiburg 1874.) 

6. Lorenzo Parodi: Sull' extrazione dello solfo in Sicilia, e sugli usi in- 
dustriali del medesimo. Firenze 1873. 

Die Zahl der Schwefelverbindungen, welche zur Fabrikation von 
Schwefelſäure Verwendung finden, iſt in den letzten zehn Jahren be⸗ 
deutend gewachſen. Nur in wenigen Fabriken benützt man zur Dar⸗ 
ſtellung der Schwefelſäure noch den Schwefel; vorherrſchend wird Schwefel⸗ 
kies hierzu verwendet, daneben in vereinzelten Fällen Bleiſtein, Kupfer⸗ 
ſtein, Kupferkies, Zinkblende und La ming'ſche Maſſe. 

Ueber neue Conſtructionen der Schwefelöfen iſt Nichts veröffentlicht 
worden. Bemerkenswerth iſt immerhin die in einigen Fabriken erfolgte 
Umwandlung der Kiesöfen in Schwefelbrenner durch einfaches Einführen 
von Gußplatten an die Stelle der Roſtſtäbe, welche durch die hohen 
Kiespreiſe in den Jahren 1871 bis 1873 hervorgerufen wurde. Heiden⸗ 
reich in Hannover änderte zuerſt ſeine Oefen in der angeführten Weiſe; 
in der genannten Fabrik wurden in 24 Stunden 120 Kg. Schwefel pro 
Qu.⸗M. verbrannt. 

Auch in Stettin, Hamburg und an anderen Orten hat man in den 
letzten Jahren Schwefelſäure aus Schwefel dargeſtellt, während man 
früher Kies verwendete. Nachdem die Preiſe der Kieſe gefallen, hat 
man in vielen Fabriken die Darſtellung der Schwefelſäure aus Schwefel 
wieder aufgegeben. 

Die Ausfuhr an Schwefel aus Sicilien hat in den letzten Jahren 
die in der Tabelle angeführten Zahlen erreicht. 


862: ˖ꝗƷʒẽe 8. :% 143 323 Tonnen. 
1863838 ĩ 147 035 ; 
1864, 2. 35.3: —„‚7; 139 841 1 
18656565 138 232 a 
1860 ĩ te “es 179 110 ; 
186ù 7. 192 820 5 
1868 172 387 5 
1369: 2... & Se. 170141 j 
18000 ee 172 751 5 
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Seit vielen Jahren wird der Schwefel in den Weinbergen Frank⸗ 
reichs, Italiens und Spaniens gegen die Traubenkrankheit in großen 
Quantitäten angewendet. Die vermehrte Production an Schießpulver 
und Ultramarin erfordert ebenfalls große Mengen Schwefel, ſo daß die 
durch die Einführung von Schwefelkies zur Säurefabrikation bedingte 
Verminderung des Conſums von Schwefel den Export aus Sicilien kaum 
herabgedrückt hat. 


Schwefelkiesröſtung. Die Verwendung des Schwefelkieſes zur 
Darſtellung von Schwefelſäure iſt jetzt beinahe allgemein geworden und 
die Förderung dieſes Minerales iſt daher in den letzten zehn Jahren 
ganz bedeutend geſtiegen. Die größten Quantitäten, welche in England 
verbraucht werden, kommen aus Spanien, Portugal und Norwegen. 
Die Einfuhr von Schwefelkies und Schwefel nach Großbritannien betrug 
in Tonnen: 


. : Schwefel 
| Schwefelkies aus: aus: 
a S E 
zs . 
al & 3 E 25 E 
8 2 2 = 
Ls 8 | > | es Ö 
& a = 
— — 8 
1862 | 4975| 681 — | 2187 54 200 
1863 | 6736] 15 409 — | 2628 43 060 
1864 | 16 087 12 751 — | 1065 40 420 
1865 | 22 229) 14 727 — 369 49 840 
1866 | 34 262 21 574 1226 | 1625 62 850 
1867 | 77895| 38 592 — | 2134 59 270 
1868 63 007 41 559 794 | 1019 64 080 
1869 | 63 091 13 983 — | 2420 51 580 
1870 | 67 464| 14 914 — | 3676 54 120 
1871 | 74 416 12 809 — | 4581 


2521 | 517 626 


1872 | 71665) 5682 


Frankreich bezieht den Schwefelkies der Hauptſache nach aus Cheffy 
und Saint Bel bei Lyon; im Norden wird belgiſcher Kies in unter⸗ 
geordneten Quantitäten verarbeitet. Der in Deutſchland verbrauchte 
Schweſelkies ſtammt vorzugsweiſe von den Gruben der Gewerkſchaften 
Sicilia und Siegena bei Siegen; geringe Quantitäten liefern einige 
rheiniſche Gruben, das Feinkieslager bei Schwelm, der Rammelsberg im 
Harz ꝛc. 
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Die Schwefelkiesproduction (in Tonnen) betrug in den Gruben von: 


Cheffy und ere wen 
Saint ee 
Jahr. Belgien. bei Bel Goslar. Siegen. Gruben, außer 
Lyon Siegen und 
| | 9 Goslar. 

1862 — 45 973 — 14 850 7461 
1863 36 244 59 699 — 28 765 5934 
1864 28 956 61 103 — 29 115 3437 
1865 31818 63 538 = 34 060 4187 
1566 55 004 65 222 — 50 875 4302 
1867 41 298 75 653 1599 71 835 4756 
1868 37 933 75 656 2635 90 100 3953 
1869 31 670 91 020 2689 64 789 6394 
1870 28 665 63 464 3225 92 048 3191 
1871 42 272 68 797 3324 110 432 4574 
1872 40 932 99 000 3640 144 745 964 
1873 127000 1217 123 172 3748 


Die Oefen, welche man zur Röſtung von Schwefelkies anwendet, 
find verſchieden, je nachdem Stücke, Graupen oder Feinkies in denſelben 
verbrannt werden ſollen. Die Stückkiesbrenner ſtimmen meiſt darin 
überein, daß die Erze auf eiſernen Roſtſtäben abgeröſtet werden. Die 
in England gebräuchlichen Kilns find mehrfach, zumal neuerdings von 
H. A. Smith beſchrieben und durch Zeichnungen erläutert worden. 
Die einzelnen Oefen ſind durch kleine Gewölbe von einander getrennt 
und in ſolcher Zahl verbunden, daß die Gaſe, welche aus denſelben in 
die Bleikammer gelangen, einen ziemlich conſtanten Gehalt an ſchwefliger 
Säure haben. Jede Abtheilung iſt durch eine beſondere Thür von unten 
abgeſperrt, durch welche die ausgebrannten Stückerze entfernt werden. 
Dieſe Thüren ſind geſchloſſen, wenn von oben eine friſche Ladung Kies 
in den Ofen gelangt, wodurch ein Entweichen großer Quantitäten von 
ſchwefliger Säure während des Oeffnens der oberen Thür bei einer 
friſchen Beſchickung verhindert wird. Iſt der Niveauunterſchied zwiſchen 
dem Ofen und dem Eintrittsrohr der Gaſe in die Kammer ein beträcht⸗ 
licher, ſo wird Luft eingeſogen und es kann daher keine ſchweflige Säure 
beim Oeffnen einer Arbeitsthür entweichen. 

Die belgiſchen Kiesöfen haben meiſt feſte Roſte und befindet ſich ein 
großer Canal unter denſelben, der mit einem Schornſtein in Verbindung 
ſteht. Bevor von oben eine friſche Charge Schwefelkies eingebracht wird, 
gehen die Arbeiter in den Canal und entfernen die ausgebrannten Kieſe, 
welche auf den Roſten liegen, durch Auskratzen mit langen eiſernen 
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Haken. Damit die Leute bei dieſer Arbeit nicht vom Staub zu ſehr be⸗ 
läſtigt werden, öffnen ſie den Schieber, welcher den Canal mit dem 
Schornſtein verbindet, ſo daß ihnen reichlich friſche Luft zuſtrömt. Dieſe 
Einrichtung gewährt gleichzeitig einen anderen Vortheil. Könnte man 
den Luftzutritt zum Ofen hermetiſch abſperren, ſo würde man im Stande 
ſein zu verhindern, daß ſchweflige Säure aus dem Ofen entweicht, wenn 
die Arbeitsthüren des Kiesofens zum Einwerfen einer neuen Beſchickung 
geöffnet werden. Da indeſſen hermetiſche Verſchlüſſe bei Röſtöfen nicht 
anzubringen ſind, ſo kann man dieſe Verluſte mit Hilfe des langen Ca⸗ 
nales zweckmäßig vermeiden. Man ſchließt die von außen zum Canal 
führende Thür möglichſt dicht und öffnet den zum Schornſtein führenden 
Schieber gerade ſo weit, daß die durch die Undichtigkeiten der Thür 
eindringende Luft unter den Roſtſtäben nach dem Schornſtein hinzieht 
und nicht zwiſchen den Roſtſtäben in den Ofen aufſteigt. Durch zu ſtarken 
Zug würde durch die Arbeitsthüren Luft in den Ofen aſpirirt und 
ſchweflige Säure aus dem Schornſtein entweichen. Die Röſtung ſtagnirt 
alſo ſo lange, bis die neue Beſchickung im Ofen ausgebreitet iſt; man 
ſchließt dann den Schieber wieder und öffnet die Thür, welche zum 
Canal führt, ſo weit, als es die gute Abröſtung im Kiesofen verlangt. 

In Frankreich hat man ſeit Jahren drehbare Roſtſtäbe in den 
Kiesöfen. Bereits im J. 1848 waren ſolche bekannt. Sie ſind eines⸗ 
theils für den Arbeiter bequem und bieten andererſeits für die Röſtung 
den Vortheil, daß bei dem Hin⸗ und Herbewegen der Roſtſtäbe nur die 
unterſte Lage der Beſchickung ausfällt (vergl. 1874 212 54*. Die ein⸗ 
zelnen Abtheilungen ſind meiſt durch Bogen von einander getrennt; die 
Oefen gleichen den engliſchen, nur iſt die Kiesſchicht niedriger, da meiſt 
reichere, leicht entzündliche Erze geröſtet werden. 

In Deutſchland find Stückkiesöfen nach franzöſiſchen, belgiſchen 
und engliſchen Muſtern in Gebrauch. Eine Combination des fran⸗ 
zöſiſchen und belgiſchen Ofens wurde im J. 1866 in der chemiſchen 
Fabrik Rhenania bei Stolberg eingeführt, und hat dieſe Conſtruction 
ſeither weitere Verbreitung gefunden. Die ausgebrannten Kieſe werden 
durch drehbare Roſtſtäbe entfernt, weil nach dem belgiſchen Verfahren 
die Arbeiter mit ihren langen Haken leicht in noch ſchwefelreiche Lagen 
eindringen und die Abbrände alsdann einen zu hohen Schwefelgehalt 
behalten. Unter den Roſten iſt auf der Rhenania der lange Canal der 
belgiſchen Oefen beibehalten, welcher eine neue Beſchickung ohne Verluſt 
an ſchwefliger Säure geſtattet. Außerdem erlaubt er unter den Roſt 


* Die im Text eingefügten Literaturangaben aus Dingler's polytechn. Journal 
find theilweiſe von der Redaction dieſes Journals hinzugeſetzt. 
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bequem einen Wagen zu ſchieben, in welchen die Kiesabbrände direct 
einfallen und ohne Umladung abgeführt werden. Geſtatten es die 
Zerrainverhältnifie nicht anders, fo kann der Wagen eine niedrige Form 
erh alten und das Schienengleiſe mit dem Niveau der Hüttenſohle in 
gleicher Höhe liegen. Die Beſchickung der Oefen mit Stückkieſen geſchieht 
auf der Rhenania bei Stolberg und an anderen Orten, wo die Anfuhr auf 
den Kiesofen keine Schwierigkeiten macht, durch eine im Gewölbe befind⸗ 
liche Oeffnung und dauert dann das Einfüllen nicht länger als 20 Se⸗ 
cunden. Iſt es zu umſtändlich, die Erze auf den Ofen zu ſchaffen, ſo 
wirft man dieſelben mit Schaufeln durch die Arbeitsthüren ein. 400 Kg. 
ſind auf dieſe Weiſe in fünf Minuten in den Ofen zu bringen. Da das 
Chargiren immer eine Störung für den Ofengang iſt, ſo erſcheint 
es zweckmäßig, dieſe Störung auf die kleinſte Dauer zu beſchränken. 

Arme Stückkieſe werden in Freiberg und Oker in ſogen. Kilns ge⸗ 
röftet. Es find dies kleine Schachtöfen mit ſeitlichem Gasabzug und 
niedrigem Gewölbe, in welchem hohe Erzſchichten gehalten werden. (Vergl. 
Graham⸗Otto's Lehrbuch der Chemie, II. Band, I. Abth. 549.) 

Was die Röſtung von Feinkies und Graupen betrifft, ſo geſchieht 
dieſelbe zuweilen in der Weiſe, daß dieſe Erze ebenfalls mit den Stücken 
geröſtet werden. Dieſes Verfahren iſt indeſſen nicht günſtig, inſofern 
die Röſtung des ganzen Kiesquantums mangelhaft wird. 

Beſſer iſt die Verarbeitung des Feinkieſes zu „Klütten“ (Stöckeln, 
boulets, balls). Das feine Erz wird zu dem Ende mit mehr oder we⸗ 
niger Thon und Waſſer gemengt, in Kugeln geformt oder in Stückchen 
geſchnitten. Die getrockneten Klütten werden dann für ſich oder mit 
Stückerzen gemiſcht in den für Stückkies beſchriebenen Oefen geröſtet. 
Engliſche Fabriken, welche ſpaniſche kupferhaltige Kieſe röſten, miſchen 
die fein gemahlenen Erze mit Waſſer (ohne Thon) und formen den Brei, 
der durch ſeinen Gehalt an Vitriol zuſammenhängt, zu Klütten (vergl. 
1874 214 471). 

Für die Röſtung der Feinkieſe und Graupen ſind in den letzten 
Jahren verſchiedene Oefen conſtruirt worden. 

Im J. 1862 führte man in Feiberg die ſogen. Schüttöfen ein, 
deren originelle und finnreiche Conſtruction von Moritz Gerſten⸗ 
höfer herrührt. Dieſelben ſind in den meiſten techniſchen Journalen 
beſchrieben. In Schwarzenberg's Arbeit über Schwefelſäurefabri⸗ 
kation (S. 415) find beſonders deutliche, nach genauem Maß ausgeführte 
Zeichnungen gegeben. F. Bode beſchreibt in ſeiner oben genannten 
Broſchüre die Conſtruction ſehr ausführlich. Er beſchäftigt ſich zumal 
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eingehend mit allen gegen die Gerſtenhö fer“ ſchen Oefen erhobenen 
Bedenken und ſucht dieſelben zu beſeitigen. 

Zur Röſtung im Gerſtenhöfer'ſchen Schüttofen müſſen die Erze 
im feingepulverten Zuſtande angewendet werden. Die Entſchwefelung 
erfolgt beim Herabfallen der Erze in einem Schachtraume von ca. 5 M. 
Höhe, 1,25 M. Breite und 0,80 M. Tiefe. Dieſer Schachtraum iſt 
mit dreiſeitigen Prismen aus feuerfeſtem Thon, welche mit einer Kante 
nach unten und einer Fläche nach oben gekehrt ſind, ſo ausgeſetzt, daß 
zwiſchen denſelben Zwiſchenräume bleiben und die einzelnen Erzkörnchen 
von einem Prisma aufs andere fallen. Die Erze gelangen durch einen 
Aufgebeapparat continuirlich in den Ofen, die Abbrände werden unten 
von Zeit zu Zeit entfernt. Der Ofen wird vor der Beſchickung mit 
Erzen durch Holz oder Kohlen warm gefeuert; ſobald die geſchwefelten 
Erze in den Ofen gelangen, entfernt man das Feuer, da nunmehr die 
Verbrennung des Schwefels in den Erzen die zur Röſtung erforderliche 
Temperatur liefert. Von reichen Erzen läßt man kleine, von armen 
Erzen große Mengen durch den Ofen paſſiren. 

Statt unten im Ofen Roſtſtäbe einzulegen und dieſe nach dem An⸗ 
wärmen wieder auszuziehen, brachte der Verfaſſer bei den Gerſten⸗ 
höfer'ſchen Oefen, welche in Stolberg gebaut wurden, eine bleibende 
ſeitliche Feuerung an. Dieſelbe wurde bei regelmäßigem Gang mit 
Steinen zugeſetzt, beim Wechſel von Erzen oder Störungen im Betrieb 
vorübergehend in Gebrauch genommen. In Stolberg zog man auch das 
Erz direct aus dem Ofen in einen Wagen, welcher unterhalb des Schie⸗ 
bers angebracht iſt. Beide Vorrichtungen bezeichnet Bode als Ver⸗ 
beſſerungen am Gerſten höfer'ſchen Schüttofen. 

Der Gerſtenhöfer'ſche Schüttofen gewährt den großen Vortheil, 
daß arme Schwefelerze ohne Brennmaterial geröſtet werden können und 
dabei reiche, für den Bleikammerproceß taugliche Gaſe von conſtanter 
Zuſammenſetzung reſultiren. Kommt es hierbei auf vollſtändige Ab⸗ 
röſtung nicht an, fo ſteht der Gerſtenhöfer' {de Ofen unerreicht da. 
In Vendrin (Belgien), wo der gute Schwefelkies verkauft und nur der 
ſchlechte zur Darſtellung von Säure benützt wird, werden mit dem 
Gerſtenhöfer'ſchen Ofen zufriedenſtellende Betriebsreſultate erzielt; 
ebenſo in Freiberg, wo nur eine Vorröſtung von gemiſchten Erzen ver⸗ 
langt wird. 

Zur Röſtung von ſchwefelreichem Feinkies hat ſich der Ofen keinen 
allgemeinen Eingang verſchafft; er functionirt weder in Frankreich noch 
in England (außer in Swanſea für Kupferſtein) und wurde in der che⸗ 
miſchen Fabrik zu Chauny (Dep. Aisne), in Widnes (Lancaſhire), in 
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Nienburg a. d. Weſer und in Stolberg wegen ungenügender Abröftung 
und zu großer Flugſtaubbildung wieder außer Betrieb geſetzt (vergl. 
1874 214 118 476). 

Ein Ofen für Feinkies von Perret war 1867 auf der Pariſer 
Ausſtellung im Modell ausgeſtellt; Schwarzenberg hat denſelben 
(im Handbuch der chemiſchen Technologie, II 421) genau beſchrieben. 


Dieſer Ofen beſteht aus mehreren Etagen horizontaler Platten, 
welche über einen Stückkiesofen angebracht ſind. Die Platten, welche 
in einem Abſtand von 30 Cm. auf einander folgen, ſind 5 bis 8 Cm. 
hoch mit Feinkies bedeckt und werden von den Röſtgaſen beſtrichen, 
welche auf ihrem Wege von unten nach oben die Erze entſchwefeln. 
Der Perret'ſche Ofen iſt in der chemiſchen Fabrik Wohlgelegen bei 
Mannheim ſeit Jahren in Betrieb, im Uebrigen wohl nur auf Frank⸗ 
reich beſchränkt geblieben. Die urſprünglich ausgeführten Conſtructionen 
erhoben ſich mehr als 6 M. über die Hüttenſohle; ſie erforderten viele 
Arbeit, da das Erz von einer Etage zur anderen gekrückt wurde, wobei 
überdies etwas ſchweflige Säure verloren ging. Die neueſten Perret⸗ 
ſchen Oefen ſind weſentlich modificirt und functioniren ganz vorzüglich. 
Sie ſind etwas über 2 M. hoch und haben nur vier Reihen Platten 
übereinander, welche alle von der Hüttenſohle beſchickt werden. Der Kies 
brennt auf jeder Platte vollſtändig aus und es iſt daher nicht nöthig, 
den Kies von oben nach unten zu ſchieben. Auf dieſe Weiſe werden 
gleiche Gewichtsmengen Stückkies und Feinkies abgeröftet. 


Maletras in Rouen hat zuerſt einen Plattenofen nach der Perret'⸗ 
ſchen Conſtruction angelegt, in welchem ſchwefelreiche Feinkieſe für ſich 
ohne Stückkies und ohne Kohlenfeuerung gut abgeröſtet werden. In 
Dieuze und bei Berlin ſind ähnliche Oefen in Betrieb. Die Röſtung von 
armen Kieſen hat in Dieuze keine befriedigende Reſultate gegeben, obwohl 
die Erze getrocknet waren, ehe ſie in den Ofen gelangten. Der Feinkies 
von 46 bis 48 Proc. Schwefel wird dagegen auf 3 bis 4 Proc. abgeröſtet. 


Peter Spence ließ ſich 1861 (Nr. 3002) in England einen Ofen 
patentiren, um Feinkies zu röſten, wie er in ähnlicher Form vor 20 Jahren 
in Belgien und Stolberg bei Aachen eingeführt war. Der Ofen wurde mit 
Feuerung betrieben, die eine aus Gewölben gebildete Muffel zur Aufnahme 
der Schwefelerze erhitzt. Da durch die Arbeitsthüren viel Luft eintritt, ſo 
enthalten die Gaſe nur wenig ſchweflige Säure. In der Fabrik von Imeary 
bei Newcaſtle⸗on⸗Tyne iſt noch ein Spence'ſcher Ofen im Betrieb; bei 
Spence ſelbſt ſoll der Ofen nicht mehr functioniren und hat derſelbe über: 
haupt nur eine beſchränkte Anwendung gefunden (vergl. oe 214 472). 
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Allhuſen in Gateshead bei Netvcaftle röſtet Feinkieſe auf eiſer⸗ 
nen Platten, welche ſich oberhalb der Stückkieſe befinden. Ueber die 
Betriebsreſultate iſt nichts bekannt geworden (vergl. 1874 214 474). 

Die chemiſche Fabrik Rhenania in Aachen ſtellte 1873 in 
Wien Modelle von Röſtöfen aus, welche zuerſt in Stolberg nach dem 
Principe Wilhelm Helbig's und des Verfaſſers (1871 199 284. 
1872 206 274) gebaut ſind. Die Oefen dienen zur Röſtung von 
feinkörnigen ſchwefelhaltigen Mineralien und ſind hauptſächlich für 
Schwefelkies und Zinkblende in Anwendung. Das Neue und Eigen⸗ 
thümliche in der Conſtruction beſteht darin, daß die Erze auf ſtark ge⸗ 
neigten Ebenen geröſtet werden, welche ein Rutſchen der darauf lagernden 
feinkörnigen Maſſe zulaſſen, wenn an der tiefſten Stelle Erz fortge⸗ 
nommen wird (vergl. 1874 212 66). 

Der im J. 1870 beſchriebene Plattenofen iſt zur Röſtung von 
Klopfabfällen der Stückkieſe vielfach in Gebrauch und in verſchiedenen 
Fabriken gegenwärtig in der Ausführung begriffen. Es wird ein Ge⸗ 
menge von dicken Graupen, feinen Graupen, Sand und Schlich aufge⸗ 
geben. Die Stückkieſe werden dicht bei dem Plattenthurm in gewöhn⸗ 
licher Weiſe geröſtet; die von denſelben entweichenden heißen Röſtgaſe, 
welche über die Platten ſtreichen, wirken entſchwefelnd auf den Feinkies. 
Das Erz paſſirt die Platten in Form eines zuſammenhängenden Bandes, 
deſſen Dicke durch den Abſtand zweier Platten von einander beſtimmt 
wird. Das Aufgeben von friſchem Erz und das Entfernen der Ab⸗ 
brände geſchieht ohne Störung des Betriebes. Man hält den oberen 
Spalt gehäuft mit Kies bedeckt, ſo daß beim Nachrutſchen keine ſchweflige 
Säure durch den Trichter entweichen kann. Im unteren Theile des 
Ofens wird die ausgebrannte Kiesſchicht mittels einer Walze entfernt, 
welche automatiſch durch ein Waſſerrädchen alle fünf Minuten umgedreht 
wird. Paul Seybel in Lieſing bei Wien benützt den Ofen im inter⸗ 
mittirenden Betriebe, indem er alle 6 Stunden durch Drehen der Walze 
ca. 200 Kg. Kies entfernen läßt. Da die Feinkieſe bei ſtarkem Mehl⸗ 
gehalt ſchlecht nachrutſchen, ſo empfiehlt ſich das Verfahren von Seybel 
für Erze in Schlichform. Die Abröſtung erfolgt in Lieſing im Platten⸗ 
ofen bei Erzen von Böſing in Ungarn bis zu 4 Proc., bei Erzen aus 
Steiermark bis 7 und 8 Proc. Schwefel. Die Stückkiesabbrände der letzten 
Sorte enthalten noch 5 bis 6 Proc. Schwefel, während die Böſinger 
Stückkieſe im abgeröſteten Zuſtande nur 2 Proc. enthalten. 

Die ausgebrannten Feinkieſe der Grube Sicilia bei Siegen zeigen 
einen Schwefelgehalt von 4 bis 5 Proc., je nach der Größe des Ofens 
und der Erzquantität, welche den Ofen paſſirt. Die ausgebrannten 
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Stückkieſe, welche mit den Klopfabfällen gemiſcht abgeröſtet werden, ent: 
halten noch 5 Proc. Schwefel, während die reinen Stücke bis zu 2 
Proc. entſchwefelt ſind. In der geſonderten Röſtung liegt ein weſent⸗ 
licher Fortſchritt. 

Die genannten Plattenöfen geben in den meiſten Fällen recht be⸗ 
friedigende Reſultate. In Oker im Harz wurde der Plattenofen für 
kupferarme ſchwefelkiesreiche Klopfabfälle gebaut, wie ſolche der Rammels⸗ 
berg maſſenhaft liefert. Der dortige Betrieb änderte ſich inzwiſchen und 
convenirte es nach Vollendung des Baues nicht, die früher dafür be⸗ 
ſtimmten Erze im Plattenofen zu röſten. Man beſchickte denſelben mit 
kupferreichen Kieſen, war mit deren Entſchwefelung unzufrieden und hat 
den Ofen wieder abgebrochen. 

Man hat bis jetzt immer nur einen Plattenofen hinter einem Stück⸗ 
kiesbrenner gebaut, nicht aber wie beim Perret’ ſchen Ofen oberhalb 
jeder Abtheilung des Stückkiesofens ein Eyftem von Platten angebracht. 

Für die Verwerthung der Klopfabfälle von Stückkieſen genügt ein 
Thurm, wie ſolcher in den publicirten Zeichnungen näher angegeben 
iſt, in welchem innerhalb 24 Stunden 600 bis 1000 Kg. Erz von 0,1 
bis 12,0 Mm. Korngröße geröſtet werden können. Andere Combinationen 
würden eine reichlichere Beſchickung ermöglichen; ſolche Combinationen 
werden ohne Zweifel auch gebaut werden. 

Die Conſtruction, welche (a. a. O. 1872) beſchrieben iſt, wird bei 
der Blenderöſtung näher beſprochen werden. Der Betrieb dieſes Ofens 
erfordert zur Heizung die Unterhaltung einer beſonderen Feuerung, und 
iſt eine ſolche Anlage nur dann ſtatthaft, wenn Kohle und Feinkies billig 
zu haben ſind. 

Erfahrene Techniker haben Vorſchläge zur Conſtruction von Oefen 
mit geneigten Platten gemacht, in welchen Feinkieſe ohne Nachwirkung 
von Stückkies und ohne beſondere Feuerung wie beim Ofen von Ma⸗ 
letras geröſtet werden könnten. Stehen reiche Kieſe zur Dispoſition, 
ſo dürften ſich ſolche Conſtructionen bewähren; Erfahrungen über die⸗ 
ſelben fehlen bis jetzt. 

(Fortſetzung ſolgt.) 


244  Rambohr’s Apparat zum Entfärben und Filtriren von Paraffin. 


Mifch- und Jilterapparat zum Entfarben von Paraffin 
mittels pulveriſirter Bnochenhohle; von K. Bam do hr. 


Mit Abbildungen auf Taf. III lc / ]. 


Nachdem das Paraffin alle anderen Stadien des Reinigungsproceſſes 
durchgemacht hat, muß es zuletzt mittels Knochenkohle entfärbt werden. 
Die Anwendung eines ſtehenden, mit gekörnter Kohle gefüllten Filters 
iſt aus vielen Gründen nicht zu empfehlen. Der Filterproceß muß bei 
einer Temperatur von mindeſtens 70 bis 800 erfolgen, das Filter alſo 
mit Dampf geheizt werden, was bei großen Dimenſionen unbequeme und 
theuere Apparate erfordern würde. Beſonders aber ſteht der Anwendung 
der gekörnten Kohle der Umſtand entgegen, daß ein großer Theil des 
Paraffins durch die Kohle zurückgehalten wird, welcher nur durch Glühen 
der Kohle, das ſtets mit einer nicht unbedeutenden Zerſetzung des 
Paraffins verbunden iſt, theilweiſe wieder genommen werden kann. Das 
Paraffin iſt aber ein ſo werthvoller Körper, daß deſſen Fabrikation ſo 
erhebliche Verluſte an Material nicht verträgt. 

Viel einfacher erfolgt deshalb die Entfärbung des Paraffins mit 
fein pulveriſirter, womöglich friſch geglühter Knochenkohle, welche 
mit dem Paraffin gewöhnlich durch Umrühren mittels eines hölzernen 
Rührſcheites gemiſcht wird und ſich dem größten Theile nach ſehr ſchnell 
zu Boden ſetzt. Die feinen Stäubchen der Kohle bleiben jedoch ſehr 
lange in dem flüſſigen Paraffin ſuspendirt und ſind ſelbſt durch tage⸗ 
lange Ruhe nicht ganz zu entfernen, ſo daß das Paraffin mittels Fil⸗ 
tration durch Papier vollſtändig geklärt werden muß. Nicht filtrirtes 
Paraffin behält ſtets einen ſchmutzigen grauen Ton. In den meiſten 
Paraffinfabriken habe ich die Anordnung der Papierfilter, unter ſich 
ſehr primitiv und die Miſchapparate getrennt von den Filterapparaten 
aufgeſtellt gefunden, ſo daß ein Ueberſchöpfen des zu filtrirenden Paraffins 
auf die Filter und ein fortwährendes Nachfüllen des letzteren erforderlich 
war. Ich gebe deshalb nachſtehend Beſchreibung eines von mir con⸗ 
ſtruirten Miſch⸗ und Filterapparates, den ich in zwei Exemplaren viele 
Jahre lang mit dem beſten Erfolge benützt habe. 

Derſelbe hat folgende Eigenthümlichkeiten in der Anordnung: 1) Die 
Miſchung des Paraffins mit Beinſchwarz erfolgt nicht von der Hand 
oder durch eine mechaniſche Rührvorrichtung, ſondern durch einen ein⸗ 
geblaſenen, vorher in demſelben Apparate erwärmten Luftſtrom. 2) Das 
mit Beinſchwarz behandelte Paraffin fließt von ſelbſt in die in Glas⸗ 
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trichtern aufgeſtellten Papierfilter, und es bedarf, nachdem der Zufluß 
einmal geregelt iſt, der ganze Apparat einer Controle durch den Arbeiter 
faſt gar nicht mehr. Selbſt wenn in einem Filter zufällig einmal ein 
weniger durchläſſiges Papier eingelegt worden ſein ſollte, kann dies bei 
einiger Aufmerkſamkeit von Seiten des Arbeiters doch nicht leicht ein 
Ueberfließen des Paraffins herbeiführen, da die größere oder geringere 
Durchläſſigkeit des Papiers ſich gleich in der erſten halben Stunde bei 
Regulirung der Zuflußhähnchen bemerklich macht und von dem Arbeiter 
berückſichtigt werden muß. 3) Der ganze Apparat wird durch den ab⸗ 
gehenden Dampf der Betriebsmaſchine geheizt. 4) Miſch⸗ und Filter⸗ 
apparate nehmen wenig Platz ein, und es können mit einem Exemplar 
in 24 Stunden mit Leichtigkeit 25 Ctr. Paraffin gemiſcht und filtrirt 
werden. 


In Fig. 27 und 28 bezeichnet: A den Miſchapparat, B den Filter⸗ 
apparat. Der Dampf tritt zuerſt in den Filterapparat, dann durch den 
Miſchapparat in das Freie. 


Der Miſchapparat A beſteht aus einem ſchmiedeiſernen Kaſten 
mit gußeiſernem aufgeſchraubtem und mit Eiſenkitt verdichteten Deckel, 
in welchem ſich drei Oeffnungen zur Aufnahme der drei gußeiſernen 
Miſchkeſſel befinden. Dieſe Keſſel ſind mittels weniger Schrauben auf 
dem Deckel des Dampfkaſtens befeſtigt, um jede Verſchiebung desſelben 
unmöglich zu machen, welche ein Undichtwerden der Abflußſtutzen herbei⸗ 
führen könnte. Der dampfdichte Abſchluß des Keſſels mit dem Dampf⸗ 
kaſten wird durch unter den Keſſel gelegte Gummiſchnur am einfachſten 
bewirkt. 


Etwa 75 Mm. oberhalb der tiefſten Stelle des Keſſelbodens iſt ein 
25 Mm. weiter Stutzen angegoſſen — von ſolcher Länge, daß er mit 
ſeinem vorderen, mit Gewinden verſehenen Ende durch die Blechwandung 
des Dampfkaſtens etwa 25 Mm. weit hindurchreicht. An dieſer Stelle 
iſt das ca. 3 Mm. ſtarke Blech auf der inneren Seite durch eine ſchmied⸗ 
eiſerne, mittels verſenkter Niete befeſtigte Scheibe von 15 Mm. Dicke 
verſtärkt und mit 4 Gewindelöchern zur Aufnahme von Stiftſchrauben 
verſehen worden. Von Außen wird auf das mit Gewinde verſehene 
Ende des Keſſelſtutzens eine Flanſche aufgeſchraubt und durch unter⸗ 
gelegten, mit zerhacktem Hanf innig gemengten Mennigekitt gegen die 
Wandung des Dampfkaſtens ſolid abgedichtet, dergeſtalt, daß die in dieſer 
Flanſche befindlichen vier Schraubenlöcher mit denen der inneren Gegen⸗ 
ſcheibe genau correſpondiren. Das platt abgedrehte oder gehobelte Ende 
des Keſſelſtutzeu ſoll, nachdem dieſe Flanſche feſt angezogen iſt, 2 bis 3 Mm. 
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über dieſelbe hervorragen. Nun werden vier Stiftſchrauben, welche in 
der Mitte einen ſechskantigen Bund tragen, in die für dieſelben vor⸗ 
handenen Schraubenlöcher gebracht, feſt und dampfdicht gegen die äußere 
Flanſche angezogen und jeder Keſſelſtutzen mit einem 25 Mm. weiten 
gußeiſernen Durchgangshahn verſehen. Die Dichtung zwiſchen beiden 
erfolgt hier, wie am Paraffin⸗Vertheilungsrohre und überall, wo fertiges 
Paraffin durchfließen ſoll, lediglich durch eine mehrfache Lage weichen, 
knotenfreien ungeleimten Papiers, unter Vermeidung jeglichen Kittes. 
Es empfiehlt ſich, die ſo zu drehenden Flächen auf der Drehbank mit 
feinen kreisförmigen Nuthen zu verſehen. Im unteren Raume des 
Dampfkaſtens liegen 6 Stück dünnwandige gezogene Kupferrohre (ohne 
Löthnath), die nach Art der Röhren in Locomotivkeſſeln eingedichtet und 
außerhalb des Kaſtens durch gußeiſerne Kniee ſo verbunden ſind, daß 
ſie eine durch Dampf geheizte Schlange bilden, in welcher die zum 
Miſchen der Knochenkohle und des Paraffins zu verwendende Luft er⸗ 
wärmt wird. Der Ausgang dieſer Schlange ſteht mit einem quer über 
die Miſchkeſſel hinweg laufenden Rohre in Verbindung, welches nach der 
Mitte des Keſſels, und hier bis faſt auf den Boden desſelben reichend, 
engere und durch Hähne abſtellbare Blasrohre entſendet. Selbſtverſtänd⸗ 
lich empfiehlt es ſich, das Hauptrohr für die erwärmte Luft vom Dampf⸗ 
kaſten ab durch Umhüllung gegen etwaige Abkühlung zu ſchützen. 

Der Filterapparat B beſteht zunächſt aus zwei theilweiſe in 
einander geſchachtelten Käſten mit einer gemeinſchaftlichen Vorderwand. 
Letztere wird alſo nicht vom Dampfe berührt, und es wurde dieſe An⸗ 
ordnung lediglich aus dem Grunde getroffen, um an dieſer Seite, wo 
der Arbeiter am meiſten beſchäftigt iſt, eine nicht zu ſtark geheizte Fläche 
zu haben und den eigentlichen Filterapparat ſo bequem zugänglich als 
möglich zu machen. Wäre hier ebenfalls eine doppelte, mit Dampf 
gefüllte Wandung vorhanden, ſo müßte dieſelbe unbedingt durch eine 
120 Mm. ſtarke vorgemauerte Wand vor zu ſtarker Wärmeaus⸗ 
ſtrahlung geſchützt ſein, und dies würde die Bedienung des Filter⸗ 
apparates erſchweren. Außerdem gewährt die gewählte Anordnung eine 
einfachere und billigere Conſtruction. 

Da größere Flächen nur außerordentlich ſchwierig (vielleicht auch 
gar nicht) gegen geſchmolzenes und heißes Paraffin dicht zu machen find, 
bei Paraffin aber jeder Verluſt durch Undichtheiten ſtreng zu vermeiden 
iſt, ſo iſt der zur Aufnahme des Paraffins dienende innere Filterkaſten 
aus Gußeiſen in einem Stück hergeſtellt. Die Anbringung des Dampf⸗ 
mantels iſt einfach und aus der Zeichnung erſichtlich. Der Boden des 
gußeiſernen Filterkaſtens iſt nach vorn und zugleich von beiden Seiten 
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her nach der Mitte zu geneigt; an dem tiefſten Punkte befindet ſich ein 
gußeiſerner Schnabelhahn zum Ablaſſen des fertigen Paraffins. Im 
Inneren hat der Filterkaſten einen etwa 50 Mm. breit vorſpringenden 
Rand, welcher an der Hinterwand und an beiden Seiten zugleich zur 
Bildung des Dampfraumes dient. Auf dieſem Rande ruhen 8 Stück 
aus Schmiedeiſen hergeſtellte Trichterhalter, von denen jeder zwei Glas⸗ 
trichter aufzunehmen vermag; es ſind alſo ſtets 16 in zwei Reihen an⸗ 
geordnete Filter in Thätigkeit. 

Die Trichter ſind aus Glas, weil dies eine leichtere Controle über 
die unbedingt nothwendige Sauberkeit derſelben gewährt, als wenn die⸗ 
ſelben etwa aus Weißblech hergeſtellt wären. Die Zerbrechlichkeit des 
Glaſes braucht man bei nur mäßiger Vorſicht von Seiten der Arbeiter 
durchaus nicht zu fürchten; es ſind mir in etwa 12 Jahren kaum ein 
oder zwei Trichter zerbrochen worden. 


In der Mitte des Filterkaſtens befindet ſich der Länge nach und 
50 bis 60 Mm. oberhalb der Glastrichter das Paraffin ⸗Vertheilungs⸗ 
rohr, ein 40 Mm. weites, an beiden Enden verſchloſſenes, durch drei 
Stutzen mit den entſprechenden Abſchlußhähnen der Miſchkeſſel ver⸗ 
bundenes und zu beiden Seiten mit je acht gußeiſernen Hähnchen von 
4 Mm. Weite beſetztes ſchmiedeiſernes Rohr. Die kleinen Hähne find 
eingeſchraubt und zu dieſem Zweck auf das Vertheilungsrohr an den be⸗ 
treffenden Stellen kleine Flächen aus Schmiedeiſen mit Schlagloth auf⸗ 
geſetzt worden. Die Kücken dieſer Hähnchen ſind nach unten offen und 
nur loſe, ohne Anzugſchrauben eingeſetzt. Der Ausfluß der Hähnchen 
liegt nicht ſenkrecht über der Mitte des Filters, ſondern etwa in der 
Mitte einer Seitenwand, um ein Durchbohren der Filterſpitze beim An⸗ 
laſſen zu vermeiden. Das zur Filtration verwendete Papier iſt ein 
dünnes, aber ziemlich feſtes ungeleimtes Druckpapier; es wird nach Art 
der Knickfilter gebrochen. Ein Bogen von 45 X 37 Mm. Größe 
(beſſer würde ein Format von 40 x 40 Mm. paſſen) gibt ein Filter 
und reicht zum Durchbringen von etwa einem Centner Parafſin be⸗ 
quem aus. 


Bei Tag⸗ und Nachtbetrieb habe ich ſtets nach 12 ſtündigem Gebrauch 
die Filter erneuern laſſen. In dem Papier bleibt ſehr wenig Paraffin 
zurück; ich habe, um auch dieſe kleinen Mengen Paraffin nicht verloren 
gehen zu laſſen, die gebrauchten Filter meiſtens der abzuſchwelenden 
Braunkohle zugeſetzt. 

Selbſtverſtändlich empfiehlt es fich, die Wärme ausſtrahlenden Flächen 
des Miſch⸗ und des Filterapparates mit einem geeigneten ſchlechten 
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Wärmeleiter zu umgeben; dies wurde durch Ummauerung der Apparate 
erreicht und nur die vordere Wand des Filterkaſtens, zur Erzielung 
einer iſolirenden Luftſchicht, mit einer Breterwand verſehen. — In der 
Zeichnung fehlt dieſe Umhüllung der Apparate, um die Deutlichkeit nicht 
zu beeinträchtigen; ebenſo iſt die Abführung des in beiden Apparaten 
ſich aus dem Dampfe niederſchlagenden Waſſers, die am beſten am 
Dampfraume des Filterkaſtens angebracht wird, nicht angedeutet, da deren 
Anbringung gänzlich von den örtlichen Verhältniſſen abhängig iſt. 


Schließlich noch einige Worte über die Herſtellung des friſchen Bein⸗ 
ſchwarzes und die Behandlung des gebrauchten. Es iſt bekannt, daß die 
Knochenkohle um ſo energiſcher wirkt, je friſcher ſie iſt; in ſehr großen 
Paraffinfabriken thut man deshalb gut, ſie aus den Knochen ſelbſt zu 
bereiten, und bei Anwendung der ſogen. Knochen⸗Brenntöpfe kann man 
das verhältnißmäßig nur kleine Quantum gebrannter Knochen, wie es 
ſelbſt die größte Paraffinfabrik gebraucht, mit Vortheil ſich ſelbſt herſtellen. 
Bei einem weniger umfangreichen Betriebe wird man wohl hiervon ab⸗ 
ſehen müſſen, jedenfalls iſt es aber unvortheilhaft, das gemahlene Knochen⸗ 
präparat aus den Knochenkohlenfabriken zu kaufen, weil man da in den 
meiſten Fällen Schmutz und Staub von der abgeſiebten gekörnten Knochen⸗ 
kohle mit erhält, und für die Güte und Friſche des Präparates nicht 
die geringſte Gewähr hat. Ich habe deshalb ſtets das kleine Quantum 
von 100 Kilogrm. friſch bereiteter, gekörnter und ſtaubfreier Knochenkohle 
von einer benachbarten Knochenkohlenfabrik holen und das Knochenſchrot 
unmittelbar vor dem Gebrauche in einer einfachen, in Fig. 29 und 30 
abgebildeten Pulveriſirtrommel zu feinem Mehl zerkleinern laſſen. Hat 
man eine Knochenkohlenfabrik nicht in unmittelbarer Nähe und nicht die 
Gewißheit, die gekörnte Kohle ſtets ganz friſch zu erhalten, ſo iſt es 
empfehlenswerth, das Knochenſchrot in größeren Mengen zu kaufen und 
dasſelbe vor dem der Benützung unmittelbar vorangehenden Pulveriſiren 
nochmals in Töpfen ausglühen zu laſſen. 


Die Pulveriſirtrommel (Fig. 29 und 30) aus Gußeiſen iſt 
750 Mm. lang, 500 Mm. im Durchmeſſer und dreht ſich mit zwei in 
den Stirnplatten eingenieteten ſchmiedeiſernen Zapfen in entſprechenden 
Metalllagern; in der Mantelfläche iſt eine mit Gummi zu dichtende Oeff⸗ 
nung zum Füllen und Entleeren vorhanden. Die Trommel wird direct 
durch einen aufgelegten Riemen in langſame Umdrehung (höchſtens zwei 
Touren pro Minute) verſetzt. Im Inneren der Trommel liegt eine 
maſſive gußeiſerne Walze von 120 Mm. Durchmeſſer und e Länge 
mit der Trommel, 
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In 12 Stunden pulverifirt ein Apparat dieſer Größe etwa 25 Kilogrm. 
auf das Feinſte. Ohne Nachtheil laſſen ſich dieſe Dimenſionen bedeutend 
vergrößern. 

Das Beinſchwarz (Knochenmehl) habe ich bei den meiſten Paraffinen 
in einem Quantum von nicht über 3 Gewichtsprocenten angewendet, und 
es beträgt das von demſelben zurückbehaltene Paraffin ungefähr das 
gleiche Gewicht. Dieſer Schlamm aus Knochenmehl und Paraffin wird 
zuvörderſt in einem mit Retourdampf geheizten, doppelwandigen Keſſel 
angeſammelt, wobei ſich ein großer Theil des Paraffins als klare Flüſſig⸗ 
keit ausſcheidet, die mit flachen Kellen abgeſchöpft und direct auf die 
Papierfilter gegeben wird. Der mager gewordene Schlamm wird in 
einen großen eiſernen Keſſel gebracht, in welchem derſelbe mit mindeſtens 
dem 6 bis 8 fachen Waſſerquantum über freiem Feuer und unter zeit⸗ 
weiſer Anwendung eines umrührend wirkenden Dampfſtrahles ſtark aus⸗ 
gekocht wird. Bei dem Erkalten der Maſſe ſcheidet ſich faſt ſämmtliches 
Paraffin über dem Waſſer als feſte, aber grau gefärbte Schicht aus, 
welche abgehoben, eingeſchmolzen und mit dem anderen Fabrikat durch 
Papier filtrirt wird. Selten iſt ein wiederholtes Auskochen des Schlammes 
nothwendig, und faſt nie lohnt dieſe zweite Operation durch das noch 
gewonnene Paraffin die Koſten des angewendeten Brennmateriales; das 
Knochenmehl hält jedoch einen ganz kleinen Procentſatz des Paraffins ſo 
hartnäckig zurück, daß dieſer durch Glühen des erſteren ausgetrieben 
werden muß, wenn es zur Wiederverwendung als Entfärbungsmittel oder 
auch zur Herſtellung von ſauerem phosphorſaurem Kalk (Superphosphat) 
brauchbar ſein ſoll. 

Zu dieſem Behuf laſſe ich es in einer liegenden gußeiſernen Retorte 
(von etwa 2,3 M. Länge, 800 Mm. Breite und nahezu elliptiſchem 
Querſchnitt) ausglühen, welche mit einer geeigneten Vorlage zur Conden⸗ 
ſation der Paraffindämpfe verſehen iſt. (Dieſe Dämpfe beſtehen jedoch 
ſelbſt bei der möglichſt niederen Schweltemperatur nie aus unzerſetztem 
Paraffin, ſondern aus Paraffin von niedrigerem Schmelzpunkte und aus 
Oelen als Zerſetzungsproducten.) Das ausgekochte Paraffin wird in 
flachen ſchmiedeiſernen Käſten von etwa 12 Mm. Höhe und 1 M. Länge, 
deren Boden ſich der Form der Retorte anſchließt, und die an beiden 
Seiten geeignete Handhaben beſitzen, in die Retorte gebracht und nach 
erfolgter Verdampfung von ſämmtlichem Paraffin (die man an dem Er⸗ 
kalten des Retorten⸗Abzugrohres ꝛc. ſofort erkennt) unter Einſtellung der 
Feuerung 4 bis 6 Stunden lang zur theilweiſen Abkühlung darin ge⸗ 
laſſen. Sodann zieht man die ſchmiedeiſernen Käſten, von denen zwei 
hintereinander in der Retorte ſich befinden, heraus, bedeckt ſie ſofort mit 
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geeigneten Blechdeckeln, welche man mit Lehm überall dicht verſchließt, 
und läßt das geglühte Knochenmehl bis zur gänzlichen Abkühlung dez⸗ 
ſelben darin ſtehen. Das Herausnehmen aus der Retorte, Auflegen und 
Verſtreichen der Deckel muß ſelbſtverſtändlich fo ſchnell als moglich ge 
ſchehen, um ein theilweiſes Veraſchen der Kohle zu vermeiden. 


Hritifehe Unterſuckungen über den Werth von Haphtalin und 
Petroleum als Grfatemittel für Cannelkohle; von Proſeſſor 
Aug. Gagner. 


Da die zur Gasbereitung angewendeten Steinkohlen (in Deutſch⸗ 
land: Saarbrücker, Zwickauer, Böhmiſche, Weſtfäliſche, Schleſiſche u. a. 
Kohlen) nicht die gewünſchte Leuchtkraft des Gaſes liefern, ſo ſetzt man 
denſelben ſogen. Cannelkohlen (wie Boghead, böhmiſche Plattenkohle, 
Falkenauer Braunkohle ꝛc.) zu. Als Erſatzmittel für letztere ſind un⸗ 
zählige Compoſitionen in Vorſchlag gebracht worden, und die Anzahl der 
hierauf genommenen Patente iſt eine ſehr große. 

Alle dieſe Vorſchläge gehen im Weſentlichen auf Zuſatz ſolcher 
billiger Kohlenwaſſerſtoffe hinaus, welche im Stande ſind, oder wenigſtens 
nach der Anſicht des Patentnehmers im Stande ſein ſollen, in der Glüh⸗ 
hitze in ſogen. „permanente“ Gaſe zu zerfallen. Unter dem Ausdruck 
„permanente Gaſe“ verſteht der Gastechniker ſolche Gaſe, welche bei 
Abkühlung auf gewöhnliche Temperatur ſich nicht condenſiren, im Ge 
genſatz zum Phyſiker und Chemiker, welche hierunter nur ſolche Gaſe, 
die ſich durch Druck oder Kälte nicht verdichten laſſen, verſtehen. 

Alle dieſe Kohlenwaſſerſtoffe müſſen reich ſein an Kohlenſtoff, da 
der werthvollſte Beſtandtheil des Leuchtgaſes, der hellleuchtende ſchwere 
Kohlenwaſſerſtoff (Aetylen, oelbildendes Gas, Elayl CH,) 85,7 Proc. 
Kohlenſtoff beſitzt. Das aus gewöhnlichen Kohlen dargeſtellte Leuchtgas 
enthält nur 5 bis 7 Proc. desſelben (mit Cannelkohlenzuſatz dargeſtelt 
etwa 10 Proc.) und aus Petroleumrückſtänden dargeſtellt gegen 17½ 
Proc. Die übrigen Beſtandttheile des Leuchtgaſes ſind der Hauptmenge 
nach — bis zu 80 Proc. — der ſchwach leuchtende leichte Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoff (Sumpfgas, Grubengas CH,) mit 75 Proc. Kohlenſtoff und dann 
das nicht leuchtende Waſſerſtoffgas. 

John Hamilton (Patent vom J. 1867) tränkt bitumindfe 
Schiefer oder Kohlenmaterialien mit einer ſiedenden Löſung von Naph⸗ 
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talin C,H, in rohen Steinkohlenölen und verwendet auf 1 Tonne 
pulveriſirte Kohle 480 Liter ſchwere Steinkohlentheeröle oder an Paraffin 
reiche Schieferöle mit 2,25 Kg. Naphtalin gemiſcht; er will hieraus 
420 Kubikmeter ſehr ſchönes Gas erzielen. 

Ließe ſich Naphtalindampf (mit 93,75 Proc. Kohlenſtoffgehalt) dem 
Leuchtgaſe beimengen, ſo müßte es ohne Zweifel die Leuchtkraft weſentlich 
erhöhen. Ebenfalls wäre das Auftreten eines leuchtenden Gaſes zu er⸗ 
warten, wenn ſich dasſelbe in der Glühhitze in Gaſe verwandeln würde, 
entweder dadurch, daß Naphtalindampf allein, oder dadurch, daß Naph⸗ 
talindampf gemengt mit Waſſerſtoff oder Kohlenwaſſerſtoffen durch 
glühende Röhren geleitet würde. Die vom Verf. mitgetheilten Verſuche 
haben jedoch ergeben, daß die Verdunſtungsfähigkeit des Naphtalins 
an der Luft ſehr unbedeutend — in 9 Tagen 6,5 Proc. — iſt, und 
daß Naphtalin mit Waſſerſtoff in der Weißglühhitze keine permanenten 
Gaſe liefert. Auch bei der Vergaſung von Petroleum hatte ein Zuſatz 
von Naphtalin nicht nur keine Zunahme, ſondern eine ſehr bedeutende 
Verminderung des Gasvolumens zur Folge. Offenbar umhüllten die in 
der Glühhitze beſtändigen Naphtalindämpfe den Petroleumdampf in der 
Art, daß ein beträchtliches Quantum desſelben nicht zur Zerſetzung in 
permanente Gaſe gelangte, ſondern mechaniſch mit fortgeriſſen wurde. 
Aus dem Beſprochenen ergibt ſich die völlige Werthloſigkeit des Naph⸗ 
talins für das Leuchtgas, ſo daß bei den bekannten üblen Eigenſchaften 
desſelben für den Betrieb eine möglichſte Entfernung, aber ja kein Zuſatz 
des ſelben von Vortheil iſt. 

Das Patent von M'Kenzie (1865) ſowie das etwas ſpäter fol⸗ 
gende von Walker und Smith bezwecken einen Petroleumzuſatz. 
Erſterer tränkt 1 Tonne zu Staub gepulverte bituminöſe Kohle mit 
136 Liter Petroleum oder rohem Oel; die Tonne dieſes Materiales ſoll 
12 000 bis 14 000 K.⸗F. Gas von 18 bis 24 Kerzen Leuchtkraft liefern. 
(In einer Gasanſtalt wurden hiermit jedoch nur 9871 K.⸗F. aus der 
Tonne erhalten.) Letztere ſättigen getrockneten Torf oder andere paſſende 
Materialien mit Petroleum und wollen aus der Tonne 550 K.⸗M. Gas, 
alſo 970 K.⸗F. aus einem Centner erhalten. Bei Anwendung von 
warmem Petroleum zur Sättigung ſoll der Torf über 50 Proc. ſeines 
Gewichtes hiervon aufnehmen. Dieſelben glauben, daß das bei der 
Deſtillation aus dem Torf gebildete Waſſer eine günſtige Rolle ſpiele, 
ohne welche man nicht im Stande wäre, ein permanentes Gas zu 
produciren. 

Was den Zuſatz von Petroleum, Kohle, Torf und ähnlichen zur 
Gaserzeugung ſchon an und für ſich geeigneten Materialien betrifft, fo 


252 Wagner, über den Werth von Naphtalin und Petroleum 


muß dieſe Art, aus Petroleum Gaſe erzeugen zu wollen, als eine höoͤchſt 
unglücklich gewählte bezeichnet werden, und zwar aus folgenden Gründen. 

Gibt man Kohle oder Torf, getränkt mit Petroleum, in die ge⸗ 
wöhnlichen Retorten der Gasfabriken, ſo tritt durch erſtere ſofort eine 
ſehr bedeutende Menge Waſſerdampf auf, welcher das bei der hohen 
Temperatur der Retorte leicht flüchtige Petroleum zum guten Theil theils 
mechaniſch fortreißt, theils vor Zerſetzung in permanente Gaſe ſchützt, 
ſo daß ein beträchtlicher Theil des angewendeten Petroleums in der 
Hydraulik zum Theer gelangt und nutzlos verloren geht. 

Die Waſſerbildung geht bei Steinkohle in der erſten Stunde der 
Ladung vollſtändig, in der erſten halben Stunde ſchon zum größten 
Theil vor ſich; bei Torf in noch weit kürzerer Zeit. Saarbrücker Kohle 
liefert ca. 10 Proc. ihres Gewichtes Waſſer, bituminöſe Kohle ca. 20 
Proc. und getrockneter Torf gegen 30 Proc. 

Das Waſſer verdampft bereits zum größten Theil in der erſten 
halben Stunde, während aus der Kohle in derſelben Zeit ſich nur ſo 
wenig Gaſe bilden werden, daß dieſelben ſchon an und für ſich mit dem 
drei⸗ bis vierfachen Volumen Waſſerdampf verdünnt ſind, und mit noch 
mehr, nämlich mit dem acht⸗ bis zwölffachen, bei Anwendung von bitu⸗ 
minöſer Kohle und Torf. Setzt man nun noch Petroleum zu, ſo muß 
der größte Theil der Petroleumdämpfe ſogleich unzerſetzt mit fortgeriſſen 
werden, ſowie ein Theil der hieraus gebildeten hellleuchtenden ſchweren 
Kohlenwaſſerſtoffe durch Waſſerdampf in geringwerthigere zerſetzt werden, 
indem der ſchwere Kohlenwaſſerſtoff mit Waſſerdampf in der Glühhitze 
ſich zerſetzen kann in leichten Kohlenwaſſerſtoff, Waſſerſtoff, Kohlenoxyd 
und Kohlenſäure. 

Um die Schädlichkeit des Waſſerdampfes bei der Erzeugung von 
Gaſen aus Petroleum durch Zahlen beweiſen zu können, wurden folgende 
Verſuche angeſtellt. 

Es wurde zunächſt durch eine 2½ Fuß (762 Mm.) lange, mit 
Bimsſtein gefüllte glühende Porzellanröhre langſam Petroleumdampf 
geleitet; die erhaltenen Gaſe wurden nach dem Paſſiren eines durch 
Schnee gekühlten Condenſationsgefäßes über Waſſer in graduirten Cy⸗ 
lindern aufgefangen. Es gaben hierbei 5,251 Grm. Petroleum: 3,315 
Liter permanente Gaſe, alſo per 1 Gentner Petroleum 1114 K.⸗F. 
Gaſe; im Condenſationsgefäß fand ſich eine geringe Menge condenſirten 
Petroleums. 

Hierauf wurde durch dieſelbe Porzellanröhre mit den Petroleum⸗ 
dämpfen zu gleicher Zeit ein ſchwacher Strom Waſſerdampf unter ganz 
gleich gehaltenen Umſtänden bei möglichſt gleicher Temperatur hindurch⸗ 
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geleitet; es ergaben in dieſem Falle 4,348 Grm. Petroleum: 1,475 Liter 
Gaſe, alſo per 1 Centner Petroleum nur 598 K.⸗F. Gaſe; dafür zeigte 
ſich aber im Condenſationsgefäß auf dem condenſirten Waſſer eine be⸗ 
trächtliche Menge condenſirtes Petroleum ſchwimmend. Die Gasausbeute 
wurde alſo durch den Waſſerdampf faſt auf die Hälfte herabgedrückt. 

Nach einem weiteren Patent (1873) erzeugt Spencer aus Petro⸗ 
leum ſchwere Gaſe und leitet dieſelben mit Waſſerdampf durch glühende 
Retorten zur Erzeugung leichterer Gaſe. 

Derſelbe verwandelt die durch Zerſetzung des Petroleums in der 
Hitze gewonnenen hellleuchtenden Gaſe in weniger leuchtende, um hier⸗ 
durch ein größeres Gasvolumen zu erhalten, indem ſich, wie ſchon er⸗ 
wähnt, die ſchweren Kohlenwaſſerſtoffe in der Glühhitze mit Waſſerdampf 
zerſetzen können, in leichten Kohlenwaſſerſtoff, Waſſerſtoff, Kohlenoxyd 
und Kohlenſäure. Was für einen Gewinn hat aber derſelbe hierdurch? 
An Leuchtkraft auch nicht den geringſten — im Gegentheil nur Verluſt. 
Er bedarf ferner dreifacher Heizung: zur Zerſetzung des Petroleums, 
zum Heizen des Dampfkeſſels und zum Glühen des Gemenges von Gas 
und Dampf. Auch läßt ſich zur Zerſetzung des Waſſerdampfes in der 
Glühhitze ein weit billigerer Kohlenſtoff verwenden, als der aus Petro⸗ 
leum abſtammende. 

Nach einem weiteren Patent von Parker (1872) wird Kohlen⸗ 
taub mit kauſtiſchem Kalk und Petroleum mit kauſtiſchem 
Kalk verwendet. Nach den vom Verf. ausgeführten Verſuchen gewährt 
der Zuſatz von friſch gebranntem Kalk keinen Nutzen, gelöſchter Kalk 
vermindert die Ausbeute in Folge des auftretenden Waſſerdampfes ſogar 
ſehr beträchtlich. 

Cormack (Patent 1862) deſtillirt Petroleum, Theer, Oel ꝛc. mit 
Waſſerdampf und ebenſo Haſeltine, Petroleum mit Waſſerdampf. — 
Da der Waſſerdampf für die Vergaſung von Petroleum ſich ſo ſchädlich 
zeigt, ſo iſt wohl ein Gleiches bei der Vergaſung anderer Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffe, wie Theer, Oel ꝛc. der Fall. Bekanntlich ſind die äußerſt zahl⸗ 
reichen Verſuche, aus Theer und Waſſerdampf in der Glühhitze perma⸗ 
nente Gaſe zu erhalten, bis jetzt von keinem Erfolg geweſen. 

Will man Petroleum zur Gaserzeugung benützen, ſo iſt es weit 
beſſer, dasſelbe allein, ohne jeden Zuſatz anzuwenden. Reines Petro⸗ 
leum iſt aber hierfür in der Praxis im größeren Maßſtabe nicht ange⸗ 
wendet worden, ſondern nur die beim Raffiniren des Petroleums blei⸗ 
benden Rückſtände. Die bekannteſten Apparate letzterer Art ſind der 
von Dr. Hirzel (1867 184 485) und der von Riedinger. Auffällig 
iſt, daß mit dieſen beiden Apparaten in der Praxis eine weit geringere 


254 Wagner, über den Werth von Naphtalin nud Petroleum 


Ausbeute von Gas erzielt wird, als es bei Anwendung von reinen 
Petroleum möglich iſt. Verf. erhielt nämlich bei Anwendung von Petro⸗ 
leum eine weit höhere Gasausbeute, als dieſe Apparate bei Anwendung 
von Petroleumrückſtänden liefern, obgleich Deſtillationsverſuche im Kleinen 
ſonſt gewöhnlich ungünſtigere Reſultate liefern, als der Ausführung im 
Großen möglich iſt. In der Krauß'ſchen Lokomotivfabrik in München 
wurde im J. 1868 mittels Hirzel's Apparat aus 1 Ctr. Petroleum⸗ 
rückſtänden im Durchſchnitt nur 733 K.⸗F. erhalten (1868 190 172), 
in der Rathgeber'ſchen mittels Riedinger's Apparat ca. 878 K.⸗F. 

Verf. gab abgewogenes Petroleum, eingeſchloſſen in einer mit feiner 
Oeffnung ausgezogenen Kaliglasröhre, in das Ende einer mit Bimsſtein 
gefüllten, 762 Mm. langen ſchmiedeiſernen Röhre. Dieſes Ende der 
Röhre wurde hierauf luftdicht verſchloſſen, am anderen Ende wurde 
luftdicht durch Gyps und Lehm eine Glasröhre eingekittet, welche das 
erhaltene Gas in ein durch Schnee gekühltes Condenſationsgefäß führte, 
von wo aus das Gas über Waſſer in graduirten Cylindern aufgefangen 
wurde. Zuerſt wurde der mit Bimsftein gefüllte Theil des Rohres zum 
Glühen gebracht; die hierbei ausſtrahlende Wärme brachte das Petroleum 
zum Verdampfen, ſo daß dieſe Dämpfe durch die glühenden Bimsſtein⸗ 
ſtückchen paſſiren mußten; ſchließlich wurde auch noch das Ende der 
Röhre erhitzt. Das hierſür angewendete Petroleum war von allen unter 
150° fiedenden Kohlenwaſſerſtoffen befreit. Es lieferte 1,375 Grm. 
Petroleum 1,205 Liter Gas; hiermit liefert 1 Centner Petroleum 
1511 K.⸗F. Gas. Bei einem zweiten Verſuch ergaben 0,330 Grm. 
Petroleum 0,290 Liter Gas; hiermit liefert 1 Centner Petroleum 
1552 K.⸗F. Gas. Die nach dem Verſuch herausgenommenen Bimsſtein⸗ 
ſtückchen zeigten ſich in beiden Fällen ziemlich ſtark ſchwarz gefärbt von 
ausgeſchiedener Kohle, welche jedoch durch Glühen an der Luft leicht 
verbrannte. Das ſpecifiſche Gewicht des Gaſes war 0,82; bei Gas aus 
Hirzel's Apparat fand Schilling dasſelbe zu 0,86 und Martius zu 
0,698. Die Leuchtkraft fand Verf. bei Anwendung eines Brenners für 
Bogheadgas, welcher in der Stunde 22 Liter Gas conſumirte, zu 89,3 
Grm. Stearin auf 1 K.⸗F. Gas berechnet. (Schilling fand für 
Gas aus Petroleumrückſtänden für 1 K.⸗F. die Leuchtkraft zu 93,66 
Grm. Stearin.) 

Um eine günſtige Ausbeute an Gas zu erzielen, iſt es abfolut 
nothwendig, daß eine hohe Glühhitze eingehalten wird, und daß die 
Zeit, während welcher der Petroleumdampf der Glühhitze ausgeſetzt bleibt, 
nicht zu kurz iſt, indem ſich ſonſt zu wenig in permanentes Gas ver⸗ 
wandelt und ſich zu viel unzerſetzt condenfirt. So erhielt Verf. bei 
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ſeinen Verſuchen im Kleinen bei Anwendung einer dicken, glaſirten 
Porzellauröhre von 762 Mm. Länge und unter fonft gleichen Umſtänden 
wie oben ſtets eine niedere Gasausbeute, dafür aber eine weit beträcht⸗ 
lichere Condenſation, indem es nicht gelang, die dicke Porzellanröhre im 
Inneren ſo zu erhitzen wie die ſchmiedeiſerne, wie ſich ſchon daraus 
erſehen ließ, daß in der ſchmiedeiſernen Röhre das zur Aufnahme des 
Petroleums hineingeſchobene Kaliglas ſtets durch die Hitze zuſammen⸗ 
ſank, während es in der Porzellanröhre die Rundung beibehielt. So 
ergaben in der Porzellanröhre 5,251 Grm. Petroleum 3,315 Liter Gas, 
alſo 1114 K.⸗F. aus einem Centner, während in der ſchmiedeiſernen 
über 1500 K.⸗F. aus dem Centner Petroleum ſich ergaben. 

Ob bei dem Riedinger ſchen Apparat, der mehr einer Deſtillir⸗ 
blaſe als einer Retorte gleicht, ſich die beiden Bedingungen, hohe Tem⸗ 
peratur und genügende Zeit, einhalten laſſen, dürfte fraglich erſcheinen. 


Um den Werth der bei Leuchtgasbereitung aus Petroleum ſich er: 
gebenden Condenſation ſowie der ſchweren flüchtigen Beſtandtheile des 
Petroleums kennen zu lernen, wurden folgende Verſuche angeſtellt. 


An dem einen Ende der mit Bimsſtein gefüllten, 762 Mm. langen 
Porzellanröhre wurde der Hals einer Glasretorte eingekittet und ebenſo 
am anderen Ende eine 610 Mm. lange Glasröhre, deren umgebogenes 
Ende in ein durch Schnee gekühltes Condenſationsgefäß mündete. Die 
Porzellanröhre erhielt dabei eine ſolche Neigung, daß das in der an⸗ 
geſetzen Glasröhre unzerſetzt condenſirte Petroleum in die glühende Por⸗ 
zellanröhre zurücklaufen mußte. Die Retorte wurde mit 83,5 Grm. 
Petroleum gefüllt, von welchem alle unter 150° ſiedenden Beſtandtheile 
zuvor abdeſtillirt waren; ſobald die mit Bimsſtein gefüllte Porzellan⸗ 
röhre zum Glühen erhitzt war, wurde das Petroleum in der Retorte 
zum Sieden gebracht. Der Verſuch dauerte 1½ Stunden, nach welcher 
Zeit der Siedepunkt in der Retorte auf 288° geftiegen war; es blieben 
nun in der Retorte zurück 27 Grm., im Condenſationsgefäß hatten ſich 
28,25 Grm. geſammelt; in permanente Gaſe verwandelt waren ſomjt 
83,5 — (27 + 28,25) = 28,25 Grm. Petroleum; alſo waren circa 
1, vergast, / condenſirt und in der Retorte zurückgeblieben. 

Das angewendete Petroleum hatte das ſpecifiſche Gewicht 0,789, 
der Rückſtand in der Retorte 0,830, das Condenſationsproduct 0,780. 


Während das angewendete Petroleum völlig frei war von unter 
1500 ſiedenden Beſtandtheilen, deſtillirt von den im Condenſationsgefäß 
erhaltenen 28,25 Grm. die Hälfte zwiſchen 110 und 150° und zwiſchen 
150 bis 190° Alles bis auf einen ſehr kleinen Reſt. 
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Es iſt jedenfalls beachtenswerth, daß beim Leiten von Petroleum: 
dämpfen durch glühende Röhren ſich ſehr beträchtliche Mengen von Kohlen⸗ 
waſſerſtoffen bilden, welche einen bedeutend niederen Siedepunkt beſitzen, 
als dem leichtflüchtigſten Theil des angewendeten Petroleums zukommt. 
Es ergibt ſich für die Praxis hieraus die Nothwendigkeit einer genügenden 
Condenſation. 

Von den in der Retorte zurückgebliebenen 27 Grm. deſtillirte / zwi⸗ 
ſchen 288 und 3600 über, bei höherer Temperatur das Uebrige mit Aus⸗ 
nahme von ½, welches ſich nicht mehr überdeſtilliren ließ, ſondern ſich 
unter Gasbildung zerſetzte. Das gewöhnliche Petroleum läßt ſich alſo im 
Riedinger'ſchen Apparat nicht vortheilhaft zur Vergaſung verwenden. 

Um die Vergaſungsfähigkeit des Condenſationsproductes ſowie des 
in der Retorte gebliebenen Rückſtandes zu erſehen, wurden folgende Ver⸗ 
ſuche angeſtellt. 

Es wurden zunächſt 1,495 Grm. des Condenſationsproductes in 
erwähnter ſchmiedeiſerner Röhre unter ſchon beſprochenen Umſtänden be⸗ 
handelt, wobei dieſelben 1,125 Liter Gas lieferten, woraus ſich für 1 
Centner 1364 K.⸗F. Gas berechnet. Von dem in der Retorte gebliebenen 
Rückſtand ergaben unter denſelben Verhältniſſen 1,718 Grm. 1,305 
Liter Gas, woraus ſich für 1 Centner 1340 K.⸗F. Gas berechnen. 

Da reines Petroleum unter gleichen Umſtänden 1541 bis 1552 
K.⸗F. Gas per 1 Centner liefern konnte, ſo iſt der Werth ſowohl des 
Condenſationsproductes als auch des erſt bei höherer Temperatur 
ſiedenden Rückſtandes für die Leuchtgaserzeugung geringer, als der des 
raffinirten Petroleums. Hiernach müſſen auch, wie ſchon angedeutet, 
die Petroleumrückſtände eine geringere Gasausbeute liefern wie Handels⸗ 
petroleum. 

Da das aus Petroleum erzeugte Gas bei Anwendung gewöhnlicher 
Gasbrenner eine ſtark rußende Flamme liefert, ſo muß es aus hierzu 
geeigneten Brennern mit kleiner Oeffnung gebrannt werden; miſcht man 
aber dasſelbe mit wenig oder nicht leuchtenden Gaſen, ſo gibt es auch 
bei Anwendung gewöhnlicher Brenner eine geeignete Flamme. So 
wurde beim Durchleiten von Waſſerſtoffgas mit Petroleumdämpfen durch 
glühende Röhren eine prachtvoll brennende Flamme erhalten, welche 
ohne zu rußen mit ſehr ſchön weißgelbem Licht verbrannte. Es iſt ſomit 
Petroleumgas zur Erhöhung der Leuchtkraft geringwerthigen Gaſes im 
höchſten Grade geeignet. 

Es muß hier aber nun zunächſt die Koſtenfrage beſprochen werden; 
hierzu ſoll der Leuchtwerth des Petroleumgaſes mit dem aus Cannelkohle 
und Saarbrückerkohle erhaltenen Gas verglichen werden. 
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1 Centner Petroleum liefert 1500 Kubikfuß Gas 
„ „ Boghead „ 731 „ 1 
„ „ bökmiſche Pankraz⸗Platten „ 603 ke 8 
„ „ FJalkenauer Kohle 1 575 2 1 
„ Saarbrücker Kohle A 519 5 : 
Die Leuchtkraft von 1 Kubikfuß Gas 

aus Petroleum iſt gleich: 89,3 Gramm Stearin 

„ Boghead „ „ 70 ” „ 

„ Pankraz⸗Platten „ „ 47 i ‘3 

„ Falkenauer Kohle „ „ 48 5 2 


„ Saarbrücker Kohle, „ 21 " 5 
Es präſentirt hiermit: 
das aus 1 Centner Petroleum erhaltene Gas den Werth von 136 Kilogrm. Stearin 


„ „1 „ Boghead " 51,2 „ n 
„ „1 „ Pankraz⸗Platten erhaltene Gas 28,3 „ 5 
„ „ 1 , FJalkenauer Kohle „ er 27,6 „ 5 
Pr 1 „ Saarbrücker Kohle „ 10,9 „ is 


Fur einen Leuchtwerth von 136 Kilogrm. Stearin iſt alſo nöthig: 
@as erhalten aus 1 Lentner Petroleum 

2,6 „ Boghead 

4,8 „ Pankraz⸗Platten 

4,9 „ FJalkenauer Kohle 

Fr 55 „ 12,5 „ Saarbrücker Kohle. 


Nun koſtet, wenigſtens in Europa, ein Centner Petroleum weit 
mehr als 2,6 Ctr. Boghead, oder 4,8 Ctr. Pankraz⸗Platten, oder 4,9 
Falkenauer Kohle. Man wird alſo nicht mit Vortheil Petroleum als 
Erſatz für Cannelkohle zur Erhöhung der Leuchtkraft des gewöhnlichen 
Steinkohlengaſes benützen können. 12 ½ Ctr. Saarbrücker Kohle koſten 
allerdings in vielen Gegenden Deutſchlands mehr als 1 Ctr. Petroleum; 
dafür liefern aber dieſelben bei der Vergaſung gegen 8 Ctr. Coaks, 
welche den Ankaufspreis der Kohle reichlich zur Hälfte decken, ſo daß 
zur Gaserzeugung, ſelbſt in ungünſtigſter Lage Deutſchlands, die An⸗ 
kaufskoſten von Saarbrücker, und ebenſo von Zwickauer, böhmiſcher und 
anderer Gaskohlen geringer ſind, als die von Petroleum und Petro⸗ 
leumrückſtänden, wenn man gleichen Leuchtwerth erzielen will. (Nach 
dem bayeriſchen Induſtrie⸗ und Gewerbeblatt, 1875 S. 1.) 
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Ueber die Wirkung des Quarefandes und des Balkes auf die 
Tone beim Brennprocess; von Dr. Julius Aron.“ 


Wie wichtig auch für ſämmtliche Zweige der Thonwaarenfabrikation 
die Eigenſchaften der feuchten Thonmaſſe ſind, indem ſie der Verarbei⸗ 
tung des Thones bald förderlich entgegen kommen, bald hindernd in 
den Weg treten, wie wichtig es auch iſt, dieſe Eigenſchaften zu verſtehen, 
damit man ſie je nach Bedürfniß, ſo weit es thunlich iſt, modificiren 
könne, ſo iſt es doch auf gewiſſen Gebieten der Thonwaarenfabrikation 
möglich, allen Schwierigkeiten in der Weiſe aus dem Wege zu gehen, 
daß man das naſſe Verfahren überhaupt gänzlich fallen läßt. Bei der 
Herſtellung von Mauerſteinen hat man es in einigen Gegenden Englands 
vorgezogen, aus trockenem Pulver Steine mit Anwendung erheblicher 
Kraft zu preſſen, und es hat ſich dieſes Verfahren, ſowohl was die Güte 
des Productes anlangt, als auch was die Herſtellungskoſten betrifft, als 
ein lebensfähiges erwieſen. Bekannt iſt ferner, daß die ſchönen Metts 
lacher Flieſen aus Thonpulver gepreßt werden, und die Zukunft dürfte 
dieſer nach mehr als einer Richtung hin ſich empfehlenden Fabrikations⸗ 
methode vielleicht auch noch anderweitig Eingang verſchaffen. Was aber 
vorerſt auf keinem Gebiete der Thonwaarenproduction zu umgehen iſt, 
das iſt der Brennproceß. Durch das Brennen werden die Thonwaaren 
erſt befähigt, denjenigen Zwecken zu dienen, zu denen wir ſie verwenden 
wollen, indem dabei einerſeits die leicht zerſtörbare Form, welche man 
ihnen in den vorbereitenden Operationen gab, zu einer innerhalb gewiſſer 
Grenzen dauernden, widerſtandsfähigen wird, andererſeits die in eine 
beſtimmte Form gebrachte Maſſe erſt diejenigen Eigenſchaften erhält, 
welche ſie zu der beabſichtigten Verwendung befähigen. 

So ſehr gerade der Brennproceß in Ermangelung anderer ſicherer 
Unterſuchungsmethoden zur Prüfung der Brauchbarkeit eines Thones 
für einen beſtimmten Zweck in der Praxis verwendet wird, ſo iſt man 
doch weit entfernt, wenn der Ofen ſein Urtheil gefällt hat, ſich klar zu 
ſein über die Bedingungen, denen in dem einen Falle die Brauchbarkeit, 
in dem anderen die Unbrauchbarkeit zuzuſchreiben iſt. Es iſt aber ganz 
ſicher, daß wenn man dieſe Bedingungen beſſer kennte, man häufig aus 
demſelben Rohmateriale durch rationelle vorbereitende Operationen ganz 
verſchiedenartige Objecte erzeugen könnte, deren Herſtellung aus demſelben 


* Vom Verf. gütigſt eingeſendeter Separatabdruck aus dem Notizblait des deut⸗ 
ſchen Ziegelvereins. 
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Thone faſt unmöglich erſcheint, oder daß man im Stande wäre, die 
Objecte, die man fabriciren will, beſſer herzuſtellen. So kommt es dann, 
daß man die Fähigkeit, gewiſſe Fabrikate zu liefern, häufig einem be⸗ 
ſtimmten Thone als Monopol zuerkennt, während eine genauere Er⸗ 
kenntniß der einſchlägigen Erſcheinungen den Kreis der dazu verwend⸗ 
baren Thone bedeutend erweitern würde. 

Von den Arbeiten, die zur Aufhellung dieſes Gebietes angeſtellt 
wurden, ſind die Verſuche von Brongniart zu regiſtriren, künſtliche Por⸗ 
zellanmaſſe herzuſtellen, ferner beſonders die Arbeiten von Richters 
und Biſchof. Letztere haben das Ziel gehabt, zu finden, von welchen 
Bedingungen es abhängig iſt, daß Thonproducte innerhalb beſtimmter 
hoher Temperaturen ihre Form beibehalten, nicht in Fluß gerathen. 

Die angeführten Arbeiten ſtehen in einem gewiſſen Widerſpruche 
mit einander. Während die Arbeiten von Richters und Biſchof die 
chemiſche Formel als das im Weſentlichen Maßgebende für den Schmelz⸗ 
punkt des Thones hinſtellen, kam Brongniart zu dem Ergebniß, daß 
phyſikaliſche Momente eine ſehr erhebliche Rolle dabei ſpielen. Letzterer 
verſuchte nämlich das Kaolinporzellan durch eine Zuſammenmiſchung 
ſeiner auf chemiſchen Wege gewonnenen Beſtandtheile zuſammenzuſetzen. 
Indem er nun aus den chemiſchen Beſtandtheilen den Kaolin genau 
durch Miſchung reproducirte, gelang es ihm nicht, eine Maſſe herzu⸗ 
ſtellen, die auch nur annähernd die Schwerſchmelzbarkeit des Kaolins 
beſeſſen hätte. Wenn alſo zwei Maſſen, welche der chemiſchen Analyſe 
unterworfen, genau dieſelben Elementarbeſtandtheile in denſelben Pro⸗ 
portionen ergeben, dennoch in Bezug auf ihre Schwerſchmelzbarkeit ſehr 
bedeutend von einander abweichen, ſo muß man ſich fragen, ob auf dieſem 
Gebiete nicht noch einiges Dunkel liegt, das der Aufhellung bedarf. 

Ueber die für die eigentliche Thonwaarenfabrikation überaus wich⸗ 
tigen Momente der Schwindung im Ofenfeuer, der Poroſität des reſul⸗ 
tirenden Scherbens, der Einflüſſe verſchiedener Temperaturen, der Wir⸗ 
kungsweiſe von verſchiedenen Magerungsſubſtanzen, wie z. B. Quarz⸗ 
ſand oder kohlenſauren Kalk, darüber ſcheinen allgemeinere Beziehungen 
entweder nicht bekannt, oder doch nicht veröffentlicht zu ſein. Brong⸗ 
niart hat zwar in ſeinem Werke (Traité des arts céramiques) Be⸗ 
obachtungen über Schwindung verſchiedener Materialien verzeichnet, 
indeſſen haben dieſelben kein eigentliches allgemeineres Intereſſe, einer⸗ 
ſeits weil die dort aufgeführten Materialien nicht definirt ſind, ande⸗ 
rerſeits weil häufig die Schwindung beim Trocknen und die Schwindung 
im Ofen zuſammen aufgeführt ſind, während es doch zwei ganz verſchie⸗ 
dene Erſcheinungen ſind. 
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Nachſtehende Verſuche hatten nun den Zweck, in dieſer Richtung etwas 
mehr Licht zu verbreiten. Es handelte ſich bei denſelben namentlich 
darum, welche Schwindung verſchieden gemagerte Maſſen im Ofenfeuer 
bei verſchiedenen Temperaturen erſahren. Dieſer Punkt iſt von überaus 
großer Wichtigkeit, weil davon die Poroſität des Scherbens und damit 
ſeine Feſtigkeit gegen Druck, ſeine Widerſtandsfähigkeit gegen atmoſphäriſche 
Einflüſſe, ſein Verhalten gegen Temperaturwechſel u. ſ. w. abhängig iſt. 
Indem nun zunächſt die Wirkungsweiſe des Quarzſandes und des koh⸗ 
lenſauren Kalkes ſtudirt werden ſollte, wurden Maſſen verwendet, die 
ſämmtlich aus demſelben Thone hergeſtellt, bei der einen Verſuchsreihe 
ſich nur durch die Mengen, nicht durch die Korngrößen des in ihnen 
enthaltenen Sandes unterſchieden, bei der anderen Verſuchsreihe nur 
durch die Mengen des beigefügten kohlenſauren Kalkes. 

Der Thon war in beiden Verſuchsreihen derſelbe, nämlich ein aus 
dem Senftenberger Braunkohlenthone bei einer Stromgeſchwindigkeit 
von 0,48 Mm. pro Secunde übergeſchlämmtes Product. Derſelbe wurde 
bei 130° längere Zeit getrocknet und dann mit den verſchiedenen Mengen 
derſelben Subſtanz verſetzt, zu einem Teige angerührt und in die Form 
von Prismen gebracht, die nach ſorgfältigem Trocknen bei 130° gewogen 
und gemeſſen in der Zahl, die unten näher erſichtlich iſt, gemeinſam in 
einer kleinen, mit ziemlicher Gleichmäßigkeit befeuerten Kapſel, alſo bei 
einer für alle Proben nahezu gleichen Temperatur gebrannt wurden. 
Es wurden die Proben zuerſt bei einer niederen Temperatur gebrannt 
und dann erſt Gewicht, Maß und Poroſität beſtimmt. Dann kehrten ſie 
in die Kapſel zurück, um nunmehr einer geſteigerten Temperatur und 
darauf wiederholter Unterſuchung unterworfen zu werden. 

In dieſer Weiſe wurden 3 bis 4 Brennſtufen hergeſtellt, die man 
in Ermangelung eines Pyrometers durch die Glutfarbe der Kapſel un⸗ 
terſchied. Gemeſſen wurde die Schwindung durch die Beſtimmung der 
Entfernung zweier auf jeder Probe befindlicher Marken mit Hilfe des 
kleinen Apparates, deſſen Einrichtung in einem früheren Aufſatze 
(Ueber Plaſticität und Schwindung; Notizblatt 1873; vergl. 1875 215 
136) beſprochen wurde. Für die Poroſität wurde dadurch ein Maß 
gewonnen, daß man die Proben einige Zeit in deſtillirtem Waſſer kochte, 
bis die Luft aus den Poren derſelben ausgetrieben war, und fie dann 
unter Waſſer abkühlen ließ. Eine in dieſer Weiſe mit Waſſer gefüllte 
Probe wurde dann herausgenommen, ſchnell oberflächlich abgetrocknet 
und in einer verſchloſſenen tarirten Flaſche gewogen. Die eingeſogene 
Waſſermenge im Verhältniß zu dem Gewicht der trockenen Probe lieferte 
ein Maß für die Poroſität. 
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Hierbei iſt nun zu bemerken, daß dieſes Verfahren der wiſſenſchaft⸗ 
lichen Schärfe entbehrt. Einerſeits müßte die Vergleichung der einge⸗ 
ſogenen Gramme oder Kubikcentimeter Waſſer nicht mit dem Gewichte 
der Probe, ſondern mit ihrem kubiſchen Inhalte geſchehen, andererſeits 
erhält man bei dieſer Methode nicht nur den Inhalt der der phyſikali⸗ 
ſchen Conſtitution der Maſſe entſprechenden normalen Poren, ſondern 
auch der in der Maſſe zufällig vorhandenen, nicht gut ausſchließbaren 
Hohlräume und Luftblaſen, die ſich gleichfalls mit Waſſer vollfaugen. 
Der erſte der beiden hervorgehobenen Fehler kann die Vergleichung 
der Reſultate nicht ſehr ſtören, da es ſich hier immer um denſelben 
Thon und denſelben Sand handelt, und außerdem beide, wenigſtens im 
ungebrannten Zuſtande, nahezu dasſelbe ſpecifiſche Gewicht hatten. Der 
zweite Fehler hindert aber die Vergleichbarkeit der Reſultate der ver⸗ 
ſchiedenen Proben unter einander, denn je nachdem die eine Probe mehr 
zufällige Luftblaſen enthielt als die andere, wird der Geſammtwerth 
des Waſſers um den Inhalt dieſes Luftblaſenüberſchuſſes größer aus⸗ 
fallen. Jedoch behalten die Zahlen ihren Werth, ſobald es ſich um die 
Betrachtung derſelben Probe in verſchiedenen Brennſtadien handelt, weil 
hier derſelbe Fehler bei allen wiederkehrt und ſich dadurch ausſchließt; 
deshalb iſt auf dieſe bequeme Poroſitätsbeſtimmung nicht verzichtet 
worden. Außerdem ſind die Zahlen auch inſofern von Intereſſe, als 
ſie die wirkliche Porenmenge nach oben hin abgrenzen, indem letztere 
in faſt allen Fällen geringer ſein wird als die gefundene Zahl. Gehen 
wir nunmehr zu den Verſuchen ſelbſt über. 


Miſchungen mit Quarzſand. 


Als Sand diente ein mit Glimmerblättchen vermiſchter feiner 
Quarzſand, der, durch Schlämmung gewonnen, zwiſchen den Stromge⸗ 
ſchwindigkeitswerthen von 0,48 und 1,48 Mm. pro Secunde überging. 
Die unterſuchten Proben ſind dieſelben, die in einem anderen Aufſatze 
(Beitrag zur Aufklärung der Wirkſamkeit der Magerungsmittel in den 
Thonen, Notizblatt 1873; vergl. 1875 215 136) der Beſprechung unter⸗ 
zogen wurden. Dabei ergaben ſich die in Tabelle I zuſammengeſtellte Roh⸗ 
zahlen. Eine andere Verſuchsreihe ergab die in Tabelle II gegebenen Roh⸗ 
zahlen. Dieſe Tabellen dürften ohne Weiteres verſtändlich ſein, wenn hin⸗ 
zugefügt wird, daß die Köpfe 0, 20, 50 ac. jedesmal ebenſoviel Gewichts⸗ 
theile Sand auf je 100 G. Th. Thon bedeuten. Aus dieſen beiden 
Tabellen ergeben ſich nun einige bemerkenswerthe Reſultate, die ſofort 
hervortreten werden, wenn wir aus ihren Zahlen zwei neue durch Um⸗ 
rechnung feſtſtellen. 
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Zum Verſtändniß der Tabellen III und IV iſt zu bemerken, daß 
von den drei Columnen, die jeder Sandmiſchung beigegeben ſind, die 
erſte jedesmal den procentiſchen Gewichtsverluſt, bezogen auf den trocknen 
ungebrannten Thon, die zweite die procentiſche Schwindung, bezogen auf 
die Längenausdehnung im ungebrannten trocknen Zuſtande, die dritte 
endlich die eingeſogene Waſſermenge, procentiſch bezogen, auf das jeweilige 
Gewicht des gebrannten Thones bedeutet. Wo in der Columne der 
Schwindung ein Pluszeichen über der procentiſchen Zahl geſetzt iſt, hat 
die Entfernung der Marken nicht abgenommen, ſondern um die darun⸗ 
terſtehende Procentzahl zugenommen. Daß bei der etwas unfideren 
Methode, die naſſe Probe oberflächlich raſch zu trocknen, kleine Fehler 
unvermeidlich ſind, iſt an ſich klar, weshalb dieſe Columne einige kleine 
Unregelmäßigkeiten zeigt. 

Gehen wir nun zur näheren Betrachtung der beiden letzten Ta⸗ 
bellen über, ſo gibt die erſte Columne über den Gewichtsverluſt kaum 
zu Bemerkungen Veranlaſſung, wenn nicht zu der, daß der beigemiſchte 
Sand ſelbſt einen kleinen Glühverluſt zeigt. In der That hatten 
5,1171 Grm. bei 130° getrocknet einen Gewichtsverluſt von 0,0197 Grm. 
= 0,38 Proc. Hierdurch erklärten ſich die Abweichungen des Glühver⸗ 
luſtes in den höheren Magerungsſtufen von den Werthen, welche man 
nach ihrem Procentgehalt an Sand erwarten ſollte. 

Was nun die zweite Columne anlangt, welche die Schwindungen 
angibt, ſo zeigt ſich zunächſt, daß bei Weitem nicht in allen Fällen eine 
Verkleinerung der Proben erſolgt iſt, ſondern in einer Reihe von Fällen 
eine Vergrößerung, und zwar ſtellen ſich die einzelnen Werthe ſo, wie 
folgende Auszüge aus Tabelle III und IV ergeben. 


Tabelle IIIa. 


Sand zu 100 Thon. 0 | 20 | 50 | 80 | 110 | 140 | 350 

I, Dunkelrothglut ? 0 | *0,32 nm 0,46 ＋ 0,59 7 0,69/+- 0,71 
II. Helle Nolhglut 2,19 | 1,73 114 | 01 0 1040-053 
III. Hellſte Rothgiut 3,29 | 2541 1,521 0,61 0,19 J 0,23 ＋ 0,53 

Tabelle IVa. 

Sand zu 100 Thon. 10 40 | © 100 130 | 160 

I. Dunkelrothglut o |+037 | +0,37 | +0,44 | +0,36 | +0,71 
Il. Rotbglut 1,12 0.22 0 0,39 | +0,48 | +0,77 
III. Hellſte Rothglut 5,59 3,67 260! 1,88 1,14 0,35 


auf bie Phone beim Brennproceß. | 265 


Man ſieht aus dieſen beiden Tabellen, daß bei Dunkelrothglut, d. h. bei 
einer Temperatur, bei welcher das chemiſch gebundene Waſſer aus dem 
Tone entweicht, bei allen Proben eine kleine Vergrößerung eingetreten 
iſt, mit Ausnahme von 10 und 20, bei denen die Meſſungen weder 
Zuwachs noch Schwindung ergaben. Außerdem iſt erſichtlich, daß dieſe 
Vergrößerungen der Proben zunehmen mit der Menge des Sandes. 
Einige hierbei ſich zeigenden Unregelmäßigkeiten ſind jedenfalls auf kleine 
Meſſungsfehler zurückzuführen, da ſie nur geringfügige Abweichungen 
von der durch beide Tabellen gehenden Regel zeigen. Weiter ſieht man, 
daß einige der Proben, welche bereits die zweite Brennſtufe, alſo helle 
Rothglut durchgemacht hatten, immer noch eine Vergrößerung aufweifen, 
und zwar ſind dies diejenigen, die am meiſten Sand enthalten. Ja, 
aus Tabelle IIIa fieht man ſogar die Magerungsſtufen 140 und 350 
noch vergrößert, nachdem ſie bereits die dritte Brennſtufe, alſo 
hellſte Rothglut paſſirt hatten, zu einer Zeit, wo der ungemagerte Thon 
bereits die erhebliche Schwindung von 3,29 Proc. zeigte. In Tabelle 
IVa hat in der dritten Brennſtufe, welche offenbar einer höheren Tem⸗ 
peratur entſprach, als die entſprechende in Tabelle IVa, wie aus den 
Schwindungen hervorgeht, allerdings bei allen die Vergrößerung auf⸗ 
gehört; indeß iſt bei der letzten darin enthaltenen Magerungsſtufe auch 
nur eine ganz unerhebliche Schwindung zu conſtatiren. 

Aus dieſen Umſtänden geht hervor, daß es nicht der Thon iſt, auf 
welchen die Vergrößerung der Proben beim Brande zurückzuführen iſt, 
ſondern der Quarzſand. In der That zeigte ein Stück Quarz, auf den 
zwei Marken angebracht waren, nach dem Glühen eine Vergrößerung 
von 0,59 Proc. in linearer Ausdehnung. Die abſolute Genauigkeit 
dieſer Zahl will ich indeß nicht vertreten, da die Marken nicht genügend 
ſcharf hergeſtellt waren. Außer Zweifel ſchien mir aber die Vergrößerung 
zu fein. Es iſt übrigens bekannt, daß kryſtalliniſche Kieſelſäure, ſehr 
heftiger Hitze ausgeſetzt, ſpecifiſch leichter wird, alſo ſich dem Volumen 
nach ausdehnt, und zwar kann vor dem Knallgasgebläſe die kryſtalli⸗ 
niſche Kieſelſäure von 2,6 ſpec. Gew. in die amorphe mit dem ſpec. 
Gew. 2,2 übergeführt werden, was einer Volumvergrößerung von 
etwa 18 Proc. entſpricht. Es iſt weiter bekannt, daß ein der Oberfläche. 
eines Mauerſteines nahe liegendes größeres Quarzſtück beim Brande 
ähnlich ſprengend wirkt, als ſäße ein Kalkſtück in dem Steine — eine 
Wirkung, die auch nur auf die Volumvergrößerung des Quarzes zurück⸗ 
geführt werden kann. Dieſe Vergrößerung ſcheint nun nach obigen 
Verſuchen nicht erſt bei hoher Hitze einzutreten, ſondern beginnt bereits, 
ſich bei dunkler Rothglut bemerklich zu machen. Man iſt nicht berech⸗ 
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tigt, aus dem Umſtande, daß die meiſten Proben in den ſpäteren Brenn⸗ 
ſtufen meiner Verſuche keine Vergrößerung mehr aufweiſen, den Schluß 
zu ziehen, daß mit der geſteigerten Temperatur die Ausdehnung des 
Quarzes nicht mehr zugenommen habe. Die beobachteten Zahlenwerthe 
ſind vielmehr zuſammengeſetzter Natur, indem ſie einen Ausdruck für 
die Differenz aus der Volumvergrößerung des Quarzes einerſeits und 
der Schwindung des Thones andererſeits bilden. Es wird dies noch 
klarer hervortreten, wenn wir auf die Poroſitätszahlen näher eingehen. 

Zunächſt alſo ſteht für die Ziegelfabrikation feſt, daß mit Quarz⸗ 
ſand gemagerte Steine bei Dunkelrothglut größer ſind 
als im getrockneten Zuſtande, und zwar weist das Maximum 
meiner Verſuche eine Vergrößerung von 0,77 Proc. auf. Nähme man 
alſo an, daß, abweichend von einer Zieglerregel, die Steine nicht bis 
genau ans Gewölbe eines Ofens zu ſetzen, dies dennoch geſchehen wäre, 
ſo würde unter Umſtänden bei einer Höhe des Einſatzes von 6 M. das 
Ofengewölbe um etwa 46 Mm. durch die Vergrößerung herausgedrückt 
werden, und dies wäre nicht durch die vorübergehende Ausdehnung in 
Folge der Temperaturerhöhung geſchehen, ſondern durch die dauernde 
Volumveränderung des Quarzes. Der vorübergehenden Ausdehnung 
der Steinſäule des Ofeneinſatzes durch die Temperatur entſpricht auch 
die Vergrößerung der Ofenwände durch die Temperatur, ſo daß hierbei 
wohl ein Heben des ganzen Ofengewölbes ſtattfindet, nicht aber ein 
Herausdrücken des Gewölbes an der Berührungsſtelle des oberſten 
Steines. 

Indem wir die Zahlen von Tab. IIIa und Tab. IVa betrachten, zeigt 
es ſich weiter, daß die Schwindungsgrößen mit der Magerung beſtändig 
abnehmen, daß alſo der fettere Thon ſtärker ſchwindet als der gemagerte, 
und zwar für ein und dieſelbe Temperatur betrachtet ganz entſprechend 
ſeinem Magerungsgrade. Wenn alſo der Ziegler allgemein behauptet, 
der Sand vermindere die Schwindung des Thones, ſo hat er dieſe Be⸗ 
obachtung von dem ſchließlichen Endproduct abgeleitet, ohne dabei 
zu unterſuchen, in welchem Stadium der an einem Steine ſich beim 
Trocknen und Brennen vollziehenden, ganz verſchiedenartigen Vorgänge 
der Sand dieſe Wirkſamkeit übt. Daß die Schwindung beim Trocknen 
aber bis zu einer gewiſſen Grenze durch Sandzuſatz nicht vermindert 
wird, haben wir bereits in einer früheren Arbeit (Notizblatt 1873, vergl. 
1875 215 136) nachgewieſen. 

Von Intereſſe iſt endlich der Aufſchluß, welchen die in den Tabellen 
befindlichen Poroſitätszahlen über die Raumveränderungen gewähren, die 
ſich während des Brandes in einem Steine vollziehen. Zur beſſeren 
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Veranſchaulichung ſtellen wir auch dieſe Zahlen in zwei beſonderen Ta⸗ 
bellen zuſammen. | 
Tabelle IIIb. 


Sand auf 100 Thon. o 20 | 50 | go | 110 | 140 | 350 


I. Dunkelrothglut 15,03 14,60 13,91 14,18 | 14,53 13,74 23,14 
II. Helle Rothglut 12,19 11,85 12,92 14,13 16,11 16,93 25,14 
III. Hellſte Rothglut 10,93 | 10,97 12,77 14,72 16,55 18,01 25,54 
Tabelle IVb. 
Sand auf 100 Thon. 10 40 70 100 | 130 | 160 
I. Dunkelrothglut 14,35 | 1449 | 15,12 | 14,95 | 14,41 | 14,00 
II. Rothglut 13, 13,17 | 15,04 | 15,05 | 15,24 | 13,99 
III. Hellſte Rothglut 3,59 7,83 | 11,61 | 1341 | 15,79 16,44 


Man hat für gewöhnlich die Vorſtellung, daß in dem Maße, als 
ein Stein ſtärker gebrannt wird, ſein Gefüge dichter und die Poren⸗ 
menge des Steines geringer wird. Dieſe Vorſtellung trifft nicht in allen 
Fällen zu, und ſelbſt da nicht immer, wo der Stein offenbar eine 
Schwindung äußerlich kundgibt, man alſo zu erwarten berechtigt iſt, 
daß dieſes Schwinden auf Koſten der Poren erfolgt ſei. Es liegt dieſer 
Vorſtellung wohl ſtillſchweigend die Annahme zu Grunde, daß bei einer 
Temperatur, die hinreicht, eine bedeutende Schwindung des Thones her⸗ 
vorzubringen, namentlich aber, wenn letzterer einen ſolchen Grad von 
zäher Beweglichkeit erlangt, daß man ſagt, er fange an zu klinkern, 
das in dem Steine enthaltene, häufig recht bunte Gemiſch von verſchie⸗ 
denen Körpern anfange, ſich chemiſch zu homogeniſiren und alle einzelnen 
Individuen, um dieſen Ausdruck zu gebrauchen, ihre Sonderexiſtens auf⸗ 
geben. Dies iſt indeß nicht allgemein zutreffend. Doch laſſen wir die 
Zahlen ſprechen. Vergleichen wir die Poroſitätszahlen in Tab. IIIb, ſo 
ſehen wir, daß die erſten drei Proben 0, 20, 50 nach jeder höheren 
Brennſtufe dichter geworden ſind, daß die Probe 80 gleichſam die Grenze 
bildet inſofern, als hier auf allen drei Brennſtufen kein weſentlicher 
Unterſchied in der Poroſität ſich zeigt, daß endlich die drei letzten Ma⸗ 
gerungsſtufen 110, 140 und 350 mit jedem höheren Brande poröſer 
geworden ſind. Aehnliche Erſcheinungen zeigen ſich bei Tab. IVb, und 
muß nochmals darauf hingewieſen werden, daß in dieſem Falle die Hitze 
erheblich höher war, ſo daß Probe 10 bereits als Klinker bezeichnet 
werden mußte, wie ja auch aus der erheblichen Schwindung und dem 
geringen Porengehalt hervorgeht. Es ergibt ſich alſo für Steine, welche 
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nicht bis zum völligen Fluß gebrannt werden: Durch Quarz ge⸗ 
magerte Thone werden von einem gewiſſen Punkte der 
Magerung ab beim Brennen nicht dichter, ſondern po⸗ 
röſer, und zwar um fo po röſer, je ſtärker fie gebrannt 
werden. 

(Zortfegung folgt.) 


Beflimmung organifcher Stoffe in Bnochenkohle mit Chamiileon- 
lösung; von . Thorn in Def. 


Die Knochenkohle nimmt in Berührung mit Zuckerſäften eine Menge 
anorganiſcher und organiſcher Stoffe auf, welche ſämmtlich wieder ent⸗ 
fernt werden müſſen, wenn die Kohle möglichſt von gleicher Beſchaffen⸗ 
heit und Wirkſamkeit erhalten werden ſoll. Dies geſchieht in den meiſten 
Zuckerfabriken durch Behandlung mit verdünnter Salzſäure, Gährung, 
Waſchen, Auskochen mit Brüdenwaſſer, verdünnter Natronlauge, Aus⸗ 
dämpfen und Glühen. 

Um den Proceß der Wiederbelebung zu controliren, werden von 
der Kohle zwei Beſtimmungen auf kohlenſauren Kalk gemacht — die eine 
nach dem Gebrauch, um danach den Zuſatz an Salzſäure zu beſtimmen, 
die andere nach der Wiederbelebung. Die Beſtimmung der organiſchen 
Stoffe, welche die Kohle nach der Wiederbelebung noch enthält, ſcheint 
in den Zuckerfabriken nicht eingeführt zu ſein. 

Kubel ſowie Woods nehmen bei der Beſtimmung organiſcher 
Stoffe im Waſſer an, daß 5 Th. organiſcher Stoffe durch 1 Th. Cha⸗ 
mäleon oxydirt werden, wonach 1 K. C. Normalchamäleonlöſung 0,158 
Grm. organiſcher Stoffe entſpricht. Das Verhalten der in der Kohle 
enthaltenen organiſchen Stoffe gegen Chamäleonlöſung iſt zwar ſehr 
verſchieden; für dieſen Zweck iſt dieſes jedoch von geringerer Bedeutung, 
da es ſich hier nur um vergleichende Beſtimmungen handelt. Die Un⸗ 
terſuchungen habe ich nun in folgender Weiſe ausgeführt. 

50 Grm. Knochenkohle werden mit etwa 25 K. C. Natronlauge 
von 1,4 ſp. Gew. und 200 K. C. Waſſer ausgekocht, die überſtehende 
gelb gefärbte Lauge, welche die organiſchen Stoffe aufgenommen hat, 
wird in ein Becherglas von 2 Liter Inhalt abgegoſſen und die Kohle 
hierauf durch wiederholtes Auskochen mit Waſſer und Abgießen desſelben 
ausgewaſchen, bis das Waſchwaſſer nur noch ſchwach alkaliſch reagirt. 
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Die erhaltene Flüſſigkeit wird mit Schwefelſäure ſtark angefinert und 
mit Chamäleonlöſung bis zur bleibenden Rothfärbung titrirt.“ 
Bemerkenswerth iſt die Abnahme der organiſchen Stoffe in der 
Knochenkohle in den einzelnen Abſchnitten der Wiederbelebung. Da die 
Knochenkohle wechſelnde Mengen Waſſer enthält, iſt gleichzeitig eine 
Waſſerbeſtimmung erforderlich, um die verſchiedenen Knochenkohlen 
betreffs ihres Gehaltes an organiſchen Stoffen vergleichen zu können. 
Von mir in der Zuckerfabrik Züttlingen (Württemberg) ausgeführte 
zahlreiche Unterſuchungen gaben im Durchſchnitt folgende Reſultate. 
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Nach dem Säuren, Gäh⸗ 


ren und zweimaligem 

Waſchen in den Gähr⸗ 

ea 17,75 1,43 1,73 41,19 58,81 58,81 
Nach dem Waſchen in 

den Waſchapparaten. 18,18 1,28 1,58 37,62 62,38 3,57 
Nach dem Auskochen mit 

Brüdenwäſſer, ver 

dünnter Natronlauge 

(1 Proc. NaOH) und 

Ausdämpfen .... | 16,50 1,18 1,41 33,57 66,43 4,0 
Nach dem Glühen — — 0,68 16,19 83,81 17,3 


In derſelben Weiſe kann mit Salzſäure ausgezogene Knochenkohle, 
welche bei der Fabrikation organiſcher Säuren und chemiſcher Präparate 
angewendet und durch Auskochen mit Natronlauge wiederbelebt wird, 
auf organiſche Stoffe unterſucht werden. 


Grleansgelb auf Baumwolle; von Dr. 3. Bielmeper. 


Der Orleans oder Rocou, einer der wenigen Farbſtoffe, welche die 
Baumwollfaſer direct, ohne Vermittelung eines Mordants, zu färben im 
Stande find, findet im Baumwolldruck ſowohl für Kleiderſtoffe als für 


* Die Hälfte der angegebenen Mengen dürfte auch genügen. Anm. d. Red. 
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abgepaßte Tüchelwaare, dann aber auch in der geſammten Färberei eine 
nicht unbedeutende Verwendung. Beſonders in den deutſchen Druckereien, 
ſeitdem ihnen das Jahr 1859 den italieniſchen Markt eröffnet, aber erſt 
nachdem fie die engliſche Concurrenz fiegreich bekämpft hatten, wird feit 
ungefähr 10 Jahren das Orleansgelb in größerem Maßſtab zum Theil 
als Ueberdruckfarbe, hauptſächlich jedoch als Klotzfarbe auf Baumwolle 
applicirt, leicht erkenntlich an der indigoblauen Nüancirung, welche es 
beim Betupfen mit concentrirter Schwefelſäure erleidet. Es ſind meiſt 
gedeckte Braunbodenmuſter, mitunter auch leichtere braune Müſterchen, 
mit oder ohne Roth als Nebenfarbe, welche zuvor auf gewöhnliche Weiſe 
in Garancine und Holz gefärbt oder nach der Methode der Chrom⸗ 
farbenfabrikation hergeſtellt, für die italieniſche Kundſchaft nachträglich 
mit einer Rocoulöſung geklotzt oder grundirt werden, um ſo das Weiß 
des Muſters durch ein Gelb oder vielmehr Gelborange, eventuell durch 
eine zarte Aurorafarbe zu erſetzen. 

Der Orleans wurde zuerſt etliche Stunden mit fünf⸗, zehn⸗ oder 
gar fünfzehngrädiger Natronlauge ausgekocht, kalt durch ein Sieb ge⸗ 
ſchlagen, und die klare Löſung je nach der gewünſchten Stärke der Farbe 
an eine größere oder kleinere Menge dünnen Traganthſchleim gerührt, 
beziehungsweiſe für die Grundirmaſchine einfach mit einer entſprechenden 
Menge Waſſer verſetzt. Hiermit wurde die vorgefärbte Waare auf 
dem Rouleau oder auf der Grundirmaſchine geklotzt, dann gedämpft, 
gewaſchen und für die anfänglich fo beliebte Auroranüance durch eine 
faſt homöopathiſch verdünnte Eſſigſäure genommen. Letztere Operation 
iſt ganz weggefallen, da man die Orleansfarbe vorherrſchend mit gelbem 
Stich wünſcht. Allein die Fabrikation war durchaus keine ſichere; das 
Gelb fiel bald heller, bald dunkler, bald reingelb, bald lederfarbig 
aus, und es zeigte ſich der Uebelſtand, daß eine ſolche Druckfarbe beim 
Aufbewahren um ſo leichter verdirbt, je concentrirter ſie gehalten wird. 
Gerade dieſe Unſicherheit, in Verbindung mit dem penetranten wider⸗ 
lichen Geruch während des Kochens mit Lauge, der ſicherlich nicht blos 
einem etwaigen Uringehalt des Orleans zuzuſchreiben iſt, weist darauf 
hin, daß der Orleans, ſowohl Mark als Farbſtoff, durch die andauernde 
energiſche Einwirkung der kochenden Natronlauge eine theilweiſe, bald 
ſchwächere, bald durchgreifendere Zerſetzung und damit Verunreinigung 
und Abſchwächung erleidet, die auch nachher beim Aufbewahren der 
alkaliſchen Druckfarbe, namentlich der concentrirten Stammfarbe ſich 
weiter fortſetzt, ohne daß es dem Techniker möglich wäre, dieſe Vorgänge 
irgendwie in ſeine Gewalt zu bekommen. Ein weiterer Uebelſtand dieſer 
Farbe beſtand darin, daß ſie wegen ihres namhaften Alkaligehaltes beim 
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Dämpfen das darunter liegende Braun und Noth zu ſtark veränderte, 
insbeſondere das letztere, deſſen Nüancen durch das darauffallende Gelb 
nicht etwa belebt, ſondern in ein düſteres Braun übergeführt wurde, 
und zwar hauptſächlich, wenn mit viel Holz und verhältnißmäßig wenig 
Garancine gefärbt worden war. — Jedenfalls in Rüdficht hierauf wurde 
vorgeſchlagen, die alkaliſche Orleanslöſung theilweiſe mit Alaun und 
Weinſteinſäure zu neutraliſiren, und iſt ein ſolches Recept, nach welchem 
noch vielfach gearbeitet wird, auch in Spirks Handbuch der Färberei 
und Druckerei übergegangen. Für's erſte iſt bei dieſer Vorſchrift das Kochen 
mit zehngrädiger Natronlauge nicht umgangen, für's zweite conſervirt ſich 
dieſe Druckfarbe faſt noch weniger als eine nach den früheren Recepten 
bereitete. Der Farbſtoff fällt aus, entweder weil ihm zu wenig kauſtiſches 
Natron als Löſungsmittel überlaſſen worden iſt, oder weil neben der 
beträchtlichen Menge von gelöstem ſchwefelſauren und weinſauren 
Natron, ſowie Thonerdenatron ſeine eigene Löslichkeit abgenommen hat; 
er ſcheidet ſich langſam in der Farbe aus, und der entſtehende Nieder⸗ 
ſchlag verfehlt auch nicht, ſich in die Hachüren oder Picots der Klotz⸗ 
walzen zu ſetzen, dieſelben zu verſtopfen und ſo neue Schwierigkeiten 
hervorzurufen. Ich habe deshalb, geſtützt auf meine Beobachtung, daß ein 
Gemenge von Weingeiſt und Natronlauge zuſammen den gelben und 
rothen Farbſtoff des Orleans viel leichter und vollſtändiger löst als 
jedes der beiden Löſungsmittel für ſich allein, eine neue Vorſchrift für 
Orleansgelb geſucht und gefunden, welche ſich in der Praxis beſtens 
bewährt hat, indem ſie nur halb ſo viel Natronlauge als das ſoeben 
citirte Recept beanſprucht, wodurch die Dauerhaftigkeit der Druckfarbe 
garantirt, ihr ſchädlicher Einfluß auf das vorgefärbte Braun und Roth auf 
ein Minimum reducirt und das Feuer der gelben Farbe bedeutend erhöht wird. 

13 Kg. Orleans werden mit 

24 Liter 90 proc. Weingeiſt (ſpec. Gewicht 0,835) angerührt, dann 

zugegeben unter fleißigem Umrühren 

24 Liter kochendes Waſſer und 

12 Liter Natronlauge von 1,1598 ſpec. Gewicht. 

Das Ganze hat nun eine Temperatur von 45 bis 500; man läßt 
über Nacht im Kupferkeſſel ſtehen, zieht alsdann die dunkle Flüſſigkeit 
ab, ſammelt den ungelösten Rückſtand auf einem Metallſieb, drückt gut 
aus und behandelt ihn, um ihm alle mechaniſch anhängende Orleans⸗ 
löſung zu entziehen, mit 

36 Liter kochendem Waſſer, fügt die kalte, wäſſrige, hellgelb gefärbte 

Löſung zur obigen alkoholiſchen und verdickt Alles zuſammen mit 

60 Liter Traganthſchleim (35 Grm. pro Liter.) 
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Die Riiance, welche man mit dieſer Klotzfarbe nach dem Dämpfen 
und Waſchen auf Baumwolle erhält, iſt ein ſehr intenſives, gleichwohl 
nicht koſtſpieliges Gelborange. Trotz der Anwendung des Weingeiſtes 
kommt die Farbe, weil ſie bedeutend weniger Orleans beanſprucht, billiger 
zu ſtehen als nach den früheren Recepten — ein directer Beweis, daß 
bei dieſer Art, den Orleans zu behandeln, kein Farbverluſt durch Zer⸗ 
ſetzung zu befürchten iſt. Iſt die Nüance heller, weniger orange, mehr 
canariengelb verlangt, wie für manche ganz leichte Tüchelmuſter, ſo ſetzt 
man der verdünnten Farbe noch Thonerdenatron und Kreuzbeerenabſud 
zu. Weniger empfiehlt ſich hierzu die in manchen Fabriken ſo beliebte 
ammoniakaliſche Curcumalöſung, weil dieſelbe nicht länger als 2 bis 3 
Stunden vorräthig gehalten werden kann. Schließlich dürfte ſich obige 
Orleanslöſung wegen der Einfachheit ihrer Darſtellungsweiſe und wegen 
ihrer ſonſtigen Eigenſchaften ganz beſonders auch für die Zwecke der 
Seiden⸗ und Wollenfärberei empfehlen. 


Bortheilhafte Gewinnung der Pikrinſäure; von G. C. Witt fein. 


Eine bereits ſeit etwa hundert Jahren bekannte Drogue iſt das Harz 
der Tanthorrhœa arborea, einer in Auſtralien einheimiſchen Pflanze 
aus der Familie der Commelyneen. Es führt auch die Namen Acaroid⸗ 
harz und gelbes Harz von Botanybay in Neuholland (Resina 
Acaroidis, Resina lutea Novi Belgii). 

Da ich irgendwo gelefen hatte, daß dieſes Harz ſich ſehr gut zur 
Fabrikation der Pikrinſäure eigne, nicht nur weil es ſehr billig ſei, ſon⸗ 
dern auch weil es eine ſehr gute Ausbeute liefere, ſo veranlaßte ich 
Hm. Wolfsleben, dieſe Angabe zu prüfen. Das erforderliche Material 
(welches in den neueren Preisliſten nicht mehr zu finden iſt) verſchaffte 
ich mir von Hrn. Auguſt Oſtermaier in München. 

10 Grm. des gepulverten Harzes wurden in einem Becherglaſe mit 
50 Grm. roher Salpeterſäure von 1,16 ſpec. Gew. übergoſſen, das Glas 
mit einer Glasſchale zugedeckt und bei mäßiger Wärme digerirt. Bald 
erfolgte Aufblähen der Maſſe und über der Flüſſigkeit Bildung einer 
tiefbraunen Kruſte, welche von Zeit zu Zeit mit einem Glasſtab hinab⸗ 
geſtoßen werden mußte. Als nach etwa 3 Stunden die Entwickelung 
ſalpeteriger Dämpfe aufhörte, ließ man erkalten. Am folgenden Tage 
fand ſich der Boden des Becherglaſes mit einer ſtarken gelben kryſtalli⸗ 
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niſchen Schicht bedeckt, darüber lagerte eine braunrothe pechartige Maſſe 
in einem zuſammenhängenden Klumpen. Man hob denſelben heraus 
und digerirte ihn abermals mit 25 Grm. Salpeterſäure, bemerkte aber 
dabei faſt gar keine Einwirkung, wenigſtens keine Bildung von ſalpeteriger 
Säure, mehr. Auch ſchied ſich aus dieſer zweiten Flüſſigkeit beim Er⸗ 
kalten nichts Kryſtalliniſches ab, ſo daß ich, zum Zweck der Gewinnung 
der Pikrinſäure eine zweite Behandlung der Harzmaſſe mit Säure für 
überflüſſig halte. Da es aber im vorliegenden Falle ſich darum handelte, 
ſo wenig als möglich von dem zu erzielenden Producte zu verlieren, ſo 
wurde, nachdem die kryſtalliniſche Ausſcheidung aus der erſten Flüſſigkeit 
geſammelt war, der Mutterlauge vor dem Eindampfen auch die zweite 
Flüſſigkeit zugeſetzt. Das Verdunſten ſetzte man bis zur Trockne fort, 
fügte die erſte Kryſtalliſation hinzu und verjagte den Reſt der noch an⸗ 
hängenden Salpeterſäure bei 100°. DerGGeſammtrückſtand wog 6,5 Grm., 
alſo faſt / des in Arbeit genommenen Harzes; er war gelb kryſtalliniſch, 
enthielt nichts Amorphes, dagegen einzelne Oxalſäurekryſtalle. Nachdem 
die ſo erhaltene Pikrinſäure, zur Entfernung der Oxalſäure, umkryſtalliſirt 
war, betrug die Menge derſelben noch 5 Grm. Demgemäß empfiehlt 
ſich obiges Harz in der That ſehr zu dem gedachten Zwecke. 


Wnfferverforgung deutfcher Städte, 


Aachen. Im Bau. 

Aalen, Stadt mit 5300 Einwohnern, erhält ſeit 1870 täglich 1060 Kubikmeter 
Waſſer durch natürliches Gefälle. Anlagekoſten 117000 Mark. (B. öff. G. 1873 229.)1 

Alb⸗Waſſerverſorgung. Das Project einer ausreichenden Waſſerverſorgung 
der ſchwäbiſchen oder rauhen Alb wurde 1867 von Oberbaurath Ehmann ausge⸗ 
arbeitet. Auf der etwa 20 Quadratmeilen großen Fläche befinden ſich über 70 Ort⸗ 
ſchaften mit 27000 Einwohnern, welche nach dieſem Plane in 8 Gruppen eingetheilt 
find. Jede Gruppe erhält eine Waſſerkunſt und ein Hauptvertheilungsreſervoir zu⸗ 
gleich, von welchem aus das Waſſer den umliegenden Oriſchaften direct zugeführt oder 
nach kleineren, in der Nähe derſelben anzulegenden Vertheilungsreſervoiren zugeleitet 
wird. Die Förderhöhen betragen von den Pumpſtationen bis zu den Hochreſervoirs 
170 bis 300 Meter, die Entfernungen von dieſen bis zu den Vertheilungsreſervoiren 
bis zu 16000 M. Die Anlagekoſten belaufen ſich auf etwa 2600000, alſo pro Kopf 
auf faſt 100 Mark. Der Staat hat 25 Proc. dieſer Koſten Übernommen. (V. öff. G. 
1873 224; J. f. G. 1871 573.) 

Altenburg. Bereits im J. 1463 leitete ein Röhrenmeiſter Andreas aus 
Chemnitz mittels hölzerner Rinnen Quellwaſſer in die Stadt. Die am 16. Septem⸗ 
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ber 1867 cröffnete Waſſerleitung wurde von Baurath He noch ausgeführt. Die 1ug⸗ 
lich er orderlichen 2000 Kbm. Waffer werden aus 106 Brunnen von 2,2 M. im Quadrat 
avs den Thälern von Graicha, Mohlis, Trebula und Plattſchütz gewonnen und durch 
Thonröhren in das 1600 Kbm. faſſende Hochbaſſin von Altenkirchen geführt. Die 
Geſammtläͤnge dieſer Leitung beträgt 15 Kilometer, die der Hauptleitung vom Baſſin 
zur Stadt 10 Kilometer, das Gewicht der hierzu erforderlichen gußeiſernen Röhren 
1000000 Kilogramm. Anlagekoſten 489000 Mark. Der Fiscus bezahlt für jeden 
Kubikmeter Waſſer 13 Pfennig, eine Haushaltung jährlich 3 bis 12 Mark. (J. f. G. 
1870 114 u. 127.) 

Altona. Die am 4. Auguſt 1859 eröffnete Waſſerleitung iſt Eigenthum einer 
Actiengeſellſchaft. Das Waſſer wird bei Blankeneſe direct aus der Elbe entnommen, 
auf den 86 M. hohen Bauersberg gedrückt, filtrirt und durch eine 10 Kilometer lange 
Leitung der Stadt zugeführt. Für jeden bewohnbaren Raum, jede Küche u. ſ. w. 
werden jährlich 3 Mark bezahlt. Anlagekoſten 1600000 Mark (J. f. G. 1870 337 
1871 34). Später wurde die Anlage verdoppelt (daſelbſt 1874 279). 

Ansbach. Röhrenbrunnen, welche aus Quellen der umliegenden Höhen verſorgt 
werden. (J. f. G. 1870 126.) 

Aſchers leben hat eine neue Quellwaſſerleitung. 

Arnſtadt wird mit Quellwaſſer verſorgt. 

Augsburg. Da die bisherige Waſſeranlage nicht genügt, ſo haben Gruner 
und Thiem im Auftrage der Stadt ein neues Project ausgearbeitet. Das Waſſer 
wird aus der Umgebung der Ilſungsquelle mittels horizontaler Brunnen gefaßt, in 
einer Steinzeugleitung mit natürlichem Gefälle bis zum Centralwerk am Rothen Thor 
gefördert und hier durch Waſſerkraſt in ein Hochreſervoir aus Schmiedeeiſen mit frei 
tragendem Boden und 2600 Kbm. Inhalt gehoben. Tägliche Waſſermenge 10 200 Kbm. 
bei 60 000 Einwohnern, alſo 170 L. per Kopf; jedoch ſoll die Anlage bis zu täglich 
16 500 Kbm. entwicklungsfähig ſein. Koſtenanſchlag 1 700 000 Mark. (Augsburger 
Allgemeine Zeitung 1874.) 

Bamberg. Das von der deutſchen Waſſerwerksgeſellſchaft zu Frankfurt inner⸗ 
halb 18 Monaten ausgeführte Waſſerwerk wurde am 30. October 1874 dem Betriebe 
übergeben. Ein einziger Brunnen von 4 M. Lichtweite, welcher auf der zwiſchen den 
beiden Regnigarmen liegenden Inſel angelegt wurde, liefert täglich 4000 Kbm. bei 
25 000 Einwohnern, alſo 160 L. pro Kopf. Die Förderhöhe der durch Waſſerkraft 
und Dampfmaſchinen getriebenen Pumpen beträgt für das untere Netz 30 M., für 
das obere Netz 67 M. Geſammtkoſten 720000 Mark, pro Kopf alſo 28,8 Mark. 
(J. f. G. 1875 87.) 

Barmen mit Elberfeld; es ſoll ein Waſſerwerk gebaut werden. (Niederrhein. 
1873 199.) 

Bayreuth beſtitzt eine ſtädtiſche Waſſerleitung. 

Belgern, mit 3000 Einwohnern, erhält durch Röhrenleitung ein weiches Waſſer aus 
Quellen, die an ſandigen Anhöhen zu Tage treten. (Zeitſchr. für Epidemiologie 1874 84). 

Berlin. Die Waſſerwerke Berlins, Eigenthum einer engliſchen Actiengeſellſchaft, 
ſeit 1855 im Betrieb, entnehmen das Waſſer dicht vor dem Stralauer Thor direct 
aus der Spree. Nach dem Tarif vom 31. December 1870 ſind jährlich 4 Proc. des 
Miethwerthes zu zahlen. (J. f. G. 1871 197 u. 235.) Die Geſellſchaft vertheilte 
10 und 11,5 Proc. Dividende (J. f. G. 1872 216 u. 651). Da die Anlage in keiner 
Weiſe genügte, fo mußte dieſelbe von der Stadt angekauft werden. Eine Commiſſion 
ermittelte den Werth der Grundſtücke, Maſchinen, Röhrenleitungen u. |. w. zu ins 
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gefammt 18465627 Mark. Indem fle dieſer Summe den Betrag ber bis zum 
1. Juli 1881 (Ende des Privilegiums der Geſellſchaft) voraus ſichtlich aufkommenden 
Dividende von 12,5 Proc. des Actiencapitales hinzuſetzte, ergab ſich für den 1. Juli 
1878 der Kaufpreis von 18900000 Mark; die Geſellſchaft fordert aber 25 500 000 
Mark. Der Magiſtrat befürwortete den Ankauf gegen Zahlung dieſes Preiſes, indem 
er beſonders auf die vielfachen Klagen und Beſchwerden verwies, zu welchen das jetzt 
beſtehende Verhältniß ſowohl den Communalbehörden als der Einwohnerſchaft der 
Stadt Beranlaſſung geboten hat. Die Stadtgemeinde hat abermals erfahren müſſen, 
welche Uebelſtände für ihre Bürger es mit ſich bringt, welchen nachtheiligen Einfluß 
auf die Stellung ihrer Behörden es ausübt, wenn die Herſtellung und Ausnfigung 
öffentlicher, für das Gemeinwohl unentbehrlicher Einrichtungen in den Händen einer 
Erwerbsgeſellſchaft ſich befindet. Die Stadtgemeinde würde felbft um den Preis er- 
heblicher finanzieller Opfer die Gelegenheit ergreifen müſſen, dieſem Zuſtande ein Ende 
zu machen. Der Vertrag wurde dementſprechend am 31. December 1873 abgeſchloſſen. 
(Deutſche Banzeitung 1873 297; J. f. G. 1878 209 u. 456. 1874 171 u. 231.) 
Um aber ganz Berlin mit Waſſer verſorgen, d. h. für die 1 000 000 Einwohner, 
welche Berlin vorausſichtlich am Ende des Jahres 1876 haben wird, in 24 Stunden 
im Maximum 136000 Kbm. Waſſer zuführen zu können, iſt eine neue Waſſerver⸗ 
ſorgungsanlage erforderlich. Ingenieur Beit meyer? hat daher im Auftrage der 
2 Beitmeyer: Vorarbeiten zu einer künftigen Waſſerverſorgung Berlins (Berlin, 
Verlag von Reimer) 30 Mark. — Beſonders bemerkenswerth iſt auch der Waſſer⸗ 


verbrauch pro Stunde in Procentſätzen des Berbrau der 24 Stunden am 
22 Auguſt 1878, zur Zeit des größten Waſſerverbrauchs in Berlin. | 


a = ; Sade ee eae even 
2 1 Durchſchnittsconſum 


a Conſum der 
Tageszeit. Stunde. 24 Stunden 100 „. 
gleich 100 oq 4,168. 
angenommen. 

Nacht. 12— 1 11 ＋ 3,07 — 
1— 2 1,0 8,17 — 
2— 3 1.0 3,17 — 
3— 4 1,1 3,07 — 
Morgens. 4— 5 2,1 2,07 — 
5— 6 2,6 1.57 — 
6— 7 5,0 — — 0,83 
7— 8 6,3 — 2,13 
8— 9 6,0 = 1,83 
9—10 63 = 2,13 
10—11 6,3 — 2,13 
. 11—12 6.2 — 2,08 
Mittag. 12— 1 5,8 Ss 1,63 
1— 2 5,6 — 1,43 
2— 3 6,2 = 2,03 
3— 4 6,0 — 1,83 
4— 5 5,8 — 1,63 
5— 6 5,4 es 1,23 
Abend. 6— 7 4,8 — 0,63 
7— 8 4,4 — 0,23 
8— 9 3.5 + 0,67 — 
9—10 3,1 1,17 — 
10—11 2,3 1,87 — 
Nacht. 11—12 2,1 2.07 — 


2 
S 
+ 
re 
ie 
S 
te 
er 
> 
N 


276 Waſſerverſorgung deutfder Städte. 


Stadt die umfaſſendſten Vorarbeiten ausgeführt. Nach dem vorliegenden Project 
bleiben die alten Waſſerwerke in dem hergebrachten Betriebe, die neuen Anlagen 
führen das Waſſer vom Weſten her in die Stadt und ſchließen ſich den alten dergeſtalt 
an, daß fle zuſammen ein Ganzes bilden. Da die alten Werke in 24 Stunden nicht 
mehr als 59 600 Kbm. liefern können, fo müſſen durch die neuen Anlagen täglich 
76 400 Rom. zu beſchaffen fein. Zu dieſem Zweck werden am Ufer des Tegeler Sees 
910 M. von einander zwei Waſſerhebemaſchinen angelegt, welche das erforderliche 
Waſſer einer langgeſtreckten Brunnenreihe entnimmt. — Die ganze Anlage iſt zu 
19 934 208 Mark veranſchlagt. Die erforderlichen Grundſtücke am Tegeler See find 
bereits erworben und es werden ſchon in dieſem Jahre bedeutende Bauten und Rohr⸗ 
legungen ſtattfinden (J. f. G. 1874 654 u. 687. 1875 193). 

Bernburg hat eine von B. Salbach ausgeführte ſtädtiſche Waſſerleitung. 
Wirthſchaftswaſſer frei. N 

Beuthen wird mit Waſſer aus einem faft 100 M. tiefem Schacht verſorgt 
(J. f. G. 1875 68; Zeitſchrift f. Epidemiologie, 1874 86.) f 

Boch um wird mit Waſſer aus der Nuhr verſorgt. 

Bonn. 22 M. vom Ufer des Rheines entfernt iſt ein Brunnen von 5,7 M. 
lichtem Durchmeſſer niedergebracht, welcher nach den Vorverſuchen die erforderlichen 
$000 Kbm. Waſſer liefern wird. Das Hochreſervoir am Venusberge bei Poppelsdorf 
liegt 42 bis 48 M. höher als die Straßen von Bonn. Actiengeſellſchaft (Niederrhein. 
1872 223. 1873 25. 1874 77). 

Braun ſchweig. Ein Theil der Bewohner Braunſchweigs, die ſogenannten 
Piepenbrüder, hatte bereits ſeit dem 15. Jahrhundert Waſſerleitungen. Das jetzige 
Waſſerwerk wurde im J. 1864 von Claus ausgeführt. Das Waſſer wird der Oker 
entnommen, in große Klärbaſſins geleitet, filtrirt und dann durch Dampfkraft in die 
Stadt geſchafft (Zeitſchrift des Architekten⸗ und Ingenieurvereins zu Hannover, 1869 
Heft 1). Im J. 1873 wurden für ſtädtiſche Zwecke 400 353 Kbm., für Privatgrund⸗ 
ſtücke 1419 434 Kbm. Waſſer verwendet, bei 30000 mit Waſſer verforgten Einwohnern 
alſo täglich 130 L. pro Kopf (J. f. G. 1870 263. 1875 18). 

Bremen wird ſeit 1873 mit filtrirtem Weſerwaſſer verſorgt. 

Breslau wird feit 1871 ebenfalls mit filtrirtem Flußwaſſer verſorgt. 1 Abm. 
wird mit 10 Pfennig bezahlt. (J. f. G. 1874 424. 1875 68 u. 250.) 

Brieg hat eine ſtädtiſche Waſſerverſorgung (J. f. G. 1875 144). 

Cannſtadt. Im Bau. 

Caſſel wird ſeit 1871 mit Quellwaſſer verſorgt, welches durch Gravitation der 
Stadt zufließt und aus dem bunten Sandſteine des Nieſtethales entſpringt. Die 
tägliche Waſſermenge betrug vom Januar bis Juli 1873 etwa 6000 Kbm., fiel jedoch 
im November auf 3246 Kbm. Das Waſſer für den Hausgebrauch iſt frei. 3 (J. f. G. 
1870 784. 1874 730.) 

Chemnitz. Im Bau (J. f. G. 1874 279). 


3 Auch die Waſſerverſorgungs⸗Commiſſion des Gemeinderathes der Stadt Wien 
hat die unentgeltliche, aber auch zwangsweiſe Einführung des Waſſers aus der neuen 
Hochquellenleitung in alle Häuſer von Wien beſchloſſen. Gewiß iſt die Auffaffung 
nur zu billigen, daß das Waſſer, nicht ein bloßer Handelsartikel fein kann, ſondern 
ein Gegenfland, deſſen Verbrauch im öffentlichen Intereſſe liegt. Alle Stadtbewohner 
haben auf die Benützung des Waſſers ganz gleiche Rechte, dagegen iſt jeder derſelben 
verpflichtet, zu den Koſten nur in dem gleichen Verhältniß beizutragen, wie er zu 
der Bezahlung aller übrigen Wohlthaten und Leiſtungen, die ihm das Gemeindeweſen 
gewährt, beiträgt. 
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Coblenz. Die Brunnenwhiffer ſehr ſchlecht, Waſſerleitung nicht vorhanden 
(Niederrhein. 1874 204). 

Coburg. Quellwaſſerleitung projectirt. 

Croffen wird mit Quellwaſſer aus den Rußdorfer Bergen verſorgt. (Zeit- 
ſchrift f. Epidemiologie, 1874 84.) 

Danzig. Die am 12. November 1869 eröffnete Hochquellenleitung verſorgt 
die Stadt mit Waſſer, welches durch etwa 2400 M. lange Saugcanäle ans dem 
110 M. über dem mittleren Waſſerſtande der Oſtſee gelegenen Quellengebiete der 
Oſtroſchker und Popowker Thaleinſchnitte bei Prangenau gewonnen wird. Anlage⸗ 
koſten 1622058 Mark; die Betriebskoſten beſchränken ſich auf die Gehalte zweier 
Aufſeher von 1920 Mark. Die Einnahme für 1873 betrug 92 523 Mark. Die täg⸗ 
liche Waſſermenge ſchwankt zwiſchen 7350 und 12000 Kbm. Die Anlage wird ver 
größert. (V. öff. G. 1869 170. 1872 505 u. 638. 1875 138.) 

Darmſtadt hat umſaſſende Vorarbeiten für eine beſſere Waſſerverſorgung aus⸗ 
führen laſſen. Vorausſichtlich wird bei Griesheim eine ausgedehnte Brunnenanlage 
gewählt werden (Vorarbeiten für die Waſſerverſorgung Darmſtadts. Darmſtadt, Ver⸗ 
lag von Jong haus). 

Degerloch hat eine ſtädtiſche Waſſerleitung (B. öff. G. 1873 226). 

Dortmund. Die im October 1872 eröffnete Waſſerleitung verſorgt auch die 
Stadt Hörde. Das Waſſer wird Sammelbrunnen entnommen, welche am ſüdlichen 
Ufer der Ruhr bei der Stadt Schwerte angelegt ſind, und durch 2 Dampfmaſchinen 
von 326 Pferdekraft nach der 14 Kilometer entfernten Stadt Dortmund gepumpt. 
Anlagekoſten 2000 000 Mark (J. f. G. 1874 279; Niederrhein. 1873 144). 

Dresden. Das von B. Salbach ausgeführte Waſſerwerk liefert täglich 
50000 Kbm. oder 250 L. pro Kopf. Das der Elbe zuſtrömende Höhenwaſſer wird 
durch Sammelcanäle abgefangen nnd durch Dampfkraft in das Hochreſervoir gepumpt. 
Waſſer für den Hausgebrauch iſt frei (J. f. G. 1871 275 u. 297. 1873 58. 1874 
207, 254 u. 301). 

Düſſeldorſ. Das Waſſer der am 1. April 1870 eröffneten ſtädtiſchen Leitung 
wird von zwei 4,7 M. weiten Brunnen geliefert, welche 4 Kilometer oberhalb der 
Stadt am Ufer des Rheines niedergebracht find. Wegen der außerordentlich regen 
Betheiligung muß die Anlage ſchon jetzt bedeutend erweitert werden. Im Jahre 1871 
wurden 398 129 Kbm. Waſſer vertheilt, davon 42,6 Proc. für Gewerbe und 10,8 Proc. 
für öffentliche Zwecke (Niederrhein. 1872 60; J. f. G. 1871 449. 1872 15 u. 489. 
1874 321 u. 612). 

Duisburg. Im Bau. 

Eiſenach. Die am 1. December 1874 eröffnete ſtädtiſche Leitung führt das 
Waſſer einer 8 Kilometer von der Stadt entfernten Quelle bei Farnroda durch Gra- 
vitation in das Hochreſervoir am Goldberge, 60 M. über dem Nullpunkt des Stadt⸗ 
nivellements. Anlagekoſten 450 000 Mark (J. f. @ 1875 161). 

Elberfeld. S. Barmen. 

Elbing. Die ſtädtiſche Quellwaſſerleitung wird weſentlich vergrößert (J. f. G. 
1874 796). 

Erfurt. Die im Bau begriffene ſtädtiſche Leitung gewinnt durch Brunnen⸗ 
anlagen das Höhenwaſſer im Apfelftedtthale bei Wechmar, welches faft 100 M. höher 
liegt als die Stadt, ſo daß die täglich erſorderlichen 7500 Kbm. Waſſer durch Gra⸗ 
vitation der Stadt zugeführt werden. Koſtenanſchlag 1 326 478 Mark (J. f. G. 1875 
20 u. 60). 
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.Eſſen. Das Waſſerwerk der Stadt Effen wurde im Jahre 1864 fir 300 000 
Mark erbaut, mußte aber ſchon 1869 weſentlich vergrößert werden. Das Waſſer, etwa 
4000 Kbm. täglich, wird durch Brunnenanlagen am Ufer der Nuhr gewonnen 
(J. f. G. 1872 110). 

Frankfurt a. M. Das Waſſerwerk wurde am 22. November 1873 eröffnet. 
Durch eine etwa 82 Kilometer lange eiſerne Röhrenleitung wird das Waſſer aus den 
Quellen des Speſſarts und des Vogelsberges in das Hochreſervoir an der Friedberger 
Landſtraße geführt (B. öff. G. 1873 665; J. f. G. 1872 283. 1873 578. 1874 
347, 431, 576 u. 584. 1875 194 u. 228). Das Waſſer iſt ſehr rein (1874 214 423; 
J. f. G. 1874 371). Es werden täglich etwa 9000 Kbm. Waſſer abgegeben, doch iſt 
die Anlage im Stande, das doppelte Quantum zu liefern. — Am 4. Februar 1875 
wurde von der Generalverſammlung der Actionäre der Frankfurter Quellwaſſerleitungs⸗ 
Geſellſchaft der Verkauf des Waſſerwerkes an die Stadt gegen Zahlung von 5400000 
Mark genehmigt (J. f. @. 1875 109). 

Freiberg i. Sachſen. Das ſtädtiſche Waſſerwerk hat geſonderte Leitungen 
für Trinkwaſſer und für Nutzwaſſer; beide mit natürlichem Gefälle (J. f. ©. 
1873 139). 

Freiburg i. Br. Die Quellen der neuen ſtädtiſchen Leitung bei Ebnet liegen 
fo hoch, daß innerhalb der Stadt noch eine Druckhöhe von 30 M. gegeben werden 
kann. Sie liefern täglich 6000 Kbm., pro Kopf alfo 150 L. Anlagekoſten 1 000 000 
Mark (J. f. G. 1874 46 u. 838). 

Gelſenkirchen fol durch Waſſer aus der Nuhr verſorgt werden (J. f. G. 
1872 162). 

Geeſtemünde hat ebenfalls eine Waſſerleitung (Zeitſchrift des hannoverſchen 
Architekten⸗ u. Ingenienrvereins 1867 95). ; 

Gera hat eine ſtädtiſche Waſſerverſorgung. 

Giengen wird mit filtrirtem Flußwaſſer aus der Brenz verſorgt (B. öff. ©. 
1873 223). 

Glauchau hat zwei ältere, durch Waſſerkraft betriebene Flußwaſſerleitungen; 
ſpäter find noch zwei Hochquellenleitungen von Henoch hergeſtellt. 

Glogau. Der am linken Ufer der Oder gelegene Stadttheil hat eine ſehr gute 
Quellwaſſerleitung. (Förſter: Die Verbreitung der Cholera durch die Brunnen. 
Breslau, 1878 12.) 

Görlitz hat eine alte Qnellwaſſerleitung. Zu einer größeren Waſſerverſor⸗ 
gungsanlage ſind die Sammelbrunnen im Leſchwitzer Thale zwiſchen dem Neißefluſſe 
und der nach Zittau führenden Chauſſe bereits fertig (J. f. &. 1874 797. 1875 32). 

Gotha wird durch eine Actiengeſellſchaft mit dem Waffer der Carolus - und 
Geſpringsquelle im Thüringerwalde, welche etwa 33 Kilometer von der Stadt ent⸗ 
fernt find, verſorgt. Actiencapital 900 000 Mark. (8. öff. G. 1871 595; J. f. G. 
1871 663.) 

Göttingen hat eine unbedeutende Quellwaſſerleitung vom Reinhardsbrunnen. 

Goslar hat eine ſtädtiſche Quellwaſſerleitung. 

Grünberg hat eine ſtädtiſche Hochquellenleitung, welche jetzt weſentlich erweitert 
und new gefaßt wird (J. f. G. 1874 771; Förſter: Verbreitung der Cholera durch 
Brunnen. 11). 

Buben beſitzt ein altes, durch ein Waſſerrad betriebenes Wafferwerl. 

Halle. Das Waſſer der in den Jahren 1867 und 1868 von Salbach aus- 
geführten Leitung wird durch eine Sammelanlage aus dem Kiesbecken am Zuſammen⸗ 
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finß der Saale und Eifer gewannen. Anlegefofien 1171471 Mark Das Haus- 
waffer iſt frei. (J. f. & 1870 51 und 198; Saalbach: Das Waſſerwerk der 
Stadt Halle. 

Hamburg beſaß ſchon im 15. Jahrhundert Waſſerleitungen, welche der Stadt 
in hölzernen Röhren Quellwaſſer durch natürlichen Druck zuführten. Im Jahre 1531 
wurde das erſte Waſſerwerk, ein Waſſerrad, welches 4 Pumpen betrieb, am Neeſen⸗ 
damme au der Alfter errichtet, 1535 ein zweites derartiges Werk am Niederdamme 
und 1620 ein drittes am Oberdamme. Das neue ſtädtiſche Waſſerwerk, im October 
1848 dem Betriebe übergeben, entnimmt das Waſſer oberhalb der Stadt bei Rothen- 
burgsort der Elbe. Da das Waſſer nicht filtrirt wird, ſo hat ſich eine kleine Muſchel: 
Tychogonia chemnitzii in der Leitung verbreiten und dieſe bereits in bedrohlicher 
Weiſe anfüllen können. Die Klagen über die ſehr ſchlechte Qualität des Waſſers ſind 
allgemein, ſo daß jetzt die Mittel zu Vorarbeiten für eine Trinkwaſſerleitung vom 
Senat bewilligt find. (J. f. G. 1870 325. 1871 143. 1875 112 und 195.) 


Hannover hat ein älteres Waſſerwerk, welches durchaus ungenügende Mengen 
unfiltrirtes Leinewaſſer für Straßenſpülung u. dgl. liefert. Ueber die Vorarbeiten zu 
einer neuen Waſſerverſorgung wurde bereits (1875 216 517) berichtet. 

Heidelberg wird durch die neue Hochquellenleitung vom Wolfsbrunnen aus- 
reichend verſorgt. 

Hildesheim hat eine Quellwafferleitung, die weſentlich erweitert werden ſoll. 

Hoch dorf und Hohenhaslach werden mit Quellwaſſer verſorgt. (B. öff. G. 
1873 223.) 

Holland (Preußen) hat eine neue Onellwafferleitung (B. öff. G. 1870 103). 

Jena beſitzt ebenfalls eine Quellwaſſerleitung. 

Ingolſtadt hat zwei Waſſerleitungen. 

Karlsruhe erhielt ſchon bei der Gründung der Stadt (1715) eine Waſſer⸗ 
leitung; aus einem 3 M. weiten Brunnen wurde mittels Pferdegöpelbetrieb das 
Waſſer nach dem Reſidenzſchloß geleitet.“ Das neue Hofwaſſerwerk wurde im J. 1867 
vollendet; ein 3 M. weiter und 15 M. tiefer Brunnen im Hardwalde in der Nähe 
des Schloſſes liefert für den Hofbezirk in der Minute 2430 L. (J. f. G. 1873 
100 und 283.) Die nene ſtädtiſche Waſſerleitung 5 erhält das Waſſer im Nuppurrer 
Walde, etwa 2 Km. ſüdöſtlich von der Stadt, ans einer 90 M. langen Sammel⸗ 
gallerie. Für den Hansgebrauch werden 2,5 Proc. vom Miethwerthe der Wohnungen 
berechnet. Im J. 1872 hatte dieſelbe 3757 Mark Ueberſchuß. (J. f. G. 1874 46.) 

Kempten hat eine alte Quellwaſſerleitung. 

Kiel. Die ſehr primitive ſtädtiſche Leitung liefert durch Drainirungsanlagen 
am Schreventeich gewonnenes Waſſer. Der tägliche Verbrauch pro Kopf betrügt nur 
23 L. (J. f. J. 1870 189. 1871 664.) 

Kitzingen. Das ſtädtiſche Waſſerwerk, im J. 1865 erbaut, liefert filtrirtes 
Mainwaſſer. (J. f. &. 1872 489.) 

Aöln beſitzt ſeit 1871 eine ſtädtiſche Wafferleitung, die ſchon im Sommer 1874 
durch Anlage eines neuen Brunnens von 5,5 M. Durchmeſſer erweitert werden mußte. 
(J. f. @. 1870 510. 1874 771. 1875 32.) 


Karlsruhe im Jahre en Baugeſchichtliche und ingenienrwiffenſchaftliche 
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Königsberg. Das Waſſer der nenen ſtüdtiſchen Leitung wird durch Drainage 
gewonnen. Anlagekoſten etwa 2 000 000 Mark. (J. f. G. 1870 512.) 

Langenberg ſoll mit Waſſer ans der Ruhr verſorgt werden. Anlagecapital 
bei täglicher Lieferung von 3000 Kbm. iſt zu 800000 Mark veranſchlagt. (J. f. ©. 
1874 676.) 

Lauban hat eine Quellwaſſerleitung (Förſter: Verbreitung der Cholera durch 
die Brunnen. 11). 

Leipzig. Am Ufer der Pleiße find etwa 3000 M. lange Sammelcanäle ange⸗ 
legt, welche anfangs ein ſehr gutes Waſſer lieferten; nach Anlage des fildliden 
Gammelcanales iſt dasſelbe aber fo ſtark eiſenhaltig geworden, daß es nicht mehr als 
Trink- und Hauswaſſer verwendet werden kann. Es iſt bereits eine Commiſſion 
ernannt, welche entſprechende Vorſchläge machen ſoll. (8. öff. G. 1870 102. J. f. G. 
1875 280.) 

Liegnitz. Die projectirte ſtädtiſche Leitung ſoll durch Sammelbrunnen geſpeist 
werden. (J. f. G. 1874 32.) 

Lübeck hatte bereits im J. 1302 eine Waſſerleitung. Das Waſſer der im Auguſt 
1867 dem Betrieb übergebenen Leitung wird aus der Wackenitz, einem Nebenfluſſe der 
Trave, entnommen. (J. f. G. 1870 714.) Nach einem anderen Bericht (Zeitſchrift 
für Biologie, 4 314) ſchöpfen die beiden Leitungen am Hitrterthore aus der Wackenitz 
unmittelbar an der Stelle, wo das Schlachthaus, die Leimſiederei und einige Ger⸗ 
bereien ihre Abwäſſer in den Fluß gelangen laſſen. Das Waſſer iſt dementſpre⸗ 
chend ſchlecht. 

Lüneburg hat eine ſtädtiſche Quellwaſſerleitung. 

Ludwigsburg wird mit Quellwaſſer verſorgt. 

Magdeburg hat eine ungenügende Waſſerverſorgung. 

Mainz beſitzt drei Quellwaſſerleitungen. 

Mannheim hat mit Vorarbeiten zu einer Waſſerverſorgung begonnen. (J. f. 
G. 1875 115.) 

Maulbronn hat eine ſehr gute Hochquellenleitung. (B. öff. G. 1870 104.) 

Mühlhauſen (Thüringen) wird durch die Popperoder- und die Breitſülzer⸗ 
qnelle verſorgt. 

Mühlheim a. d. Ruhr. Es wird augenblicklich eine ſtädtiſche Waſſerleitung 
für 450 000 Mark hergeſtellt. (J. f. G. 1874 799. 1875 78) 

München wird gegenwärtig durch fieben ſtädtiſche und ſechs königliche Brunnen ⸗ 
werke mit Waſſer verſorgt; ein großer Theil der Einwohner bezieht außerdem ſein 
Waſſer aus Pumpbrunnen. Da dieſe Anlagen jedoch nicht genügen, jo werden augen- 
blicklich umfaſſende Vorarbeiten für ein neues Waſſerwerk und eine vollſtändige Ca- 
naliſation der Stadt ausgeführt. (J. f. G. 1874 286.) 

Neiße hat eine alte Waſſerleitung. 

Neumarkt hat eine Qnellwaſſerleitung (Förſter a. a. O. S. 11). 

Neuſtadt (Schleſien), beſitzt eine alte Waſſerleitung. 

Nordhaunſen. Die Stadt hat die vor 4 Jahren erbaute Waſſerleitung von 
der Geſellſchaft „Neptun“ für 670000 Mark angekauft. (J. f. G. 1870 560. 
1874 491.) 

Nürnberg- beſitzt eine ſtädtiſche Waſſerleitung. 

Nußdorf. Das Waſſer wird durch eine 10 pferdige Dampfmaſchine 120 M. 
hoch zu dem 2900 M. entfernten Hochreſervoir getrieben. (B. öff. G. 1873 228.) 

Oelsnitz. Es wird eine Waſſerleitung für 39 000 Mark gebaut. ; 
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Ohrdruff. Die neue Hodguellenteitung, welche täglich 680 Kom. liefert, wird 
von Henoch für 144 000 Mark ausgeführt. (VB. öff. G. 1874 547.) 

Oppeln hat eine alte Waſſerleitung. 

Oſterode a. H. wird mit Quellwaſſer verſorgt. 

Pforzheim. Die nene ſtädtiſche Quellwafferleitung aus dem Gröffel-Thale 
wird noch in dieſem Jahre dem Betriebe Übergeben werden. (J. f. G. 1875 238.) 

Plau en beſttzt eine ſtädtiſche Waſſerleitung. 

Pleß hat eine Quellwaſſerleitung. (Förſter a. a. O. S. 11.) 

Poſen. Die ſtädtiſche Leitung liefert filtrirtes Waſſer aus der Warthe. (J. f. 
G. 1871 97. 1872 490.) Eine neue Leitung mit Brunnenanlagen iſt in Vor⸗ 
bereitung. 

Potsdam. Eine engliſche Geſellſchaft baut ein neues Waſſerwerk. 

Ratibor hat eine alte Qnuellwaſſerleitung. Jetzt wird ein neues Waſſerwerk 
für 127 350 Mark erbaut. (J. f. G. 1870 279. 1873 434.) 

Regensburg. Es wird ein neues Waſſerwerk von Gruner und Thiem 
hergeſtellt. Die Stadt bildet mit den Erbauern eine Actiengeſellſchaft. (J. f. G. 
1874 156.) 

Remſcheid. Sorarbeiten haben 8 

Reutlingen erhält eine Quellwaſſerleitung. (J. f. G. 1874 842.) 

Niedlingen hat ein neues Waſſerwerk. (B. öff. G. 1873 226.) 

Roſtock wird ausreichend mit Waſſer verſorgt. 

. RNottweil. Die von Ehmann erbaute Waſſerleitung iſt am 1. October 1874 
vollendet. 

Rybnik hat eine ſehr gute Quellwafferleitung. (Zeitſchrift für Epidemiologie, 
1874 85.) 

Schweidnitz erhält ein neues Waſſerwerk. 

Schweinfurt. Die im J. 1862 von Moore erbaute ſtädtiſche Leitung liefert 
filtrirtes Flußwaſſer. 

Seeſen hat eine Quellwaſſerleitung. 

Soran wird mit Quellwaſſer verſorgt. Da die Quantität des ſelben jedoch 
gering iſt, ſo darf das Waſſer zu gewerblichen Zwecken nicht verwendet werden. 
(J. f. G. 1871 314.) 

Stammheim (Württemberg) hat eine neue Waſſerverſorgungsanlage. 

Staßfurt. Die 1871 von Salbach hergeſtellte ſtädtiſche Leitung liefert Waſſer 
aus der Bode. Das Waſſer zum Trinken, Kochen u. dgl. wird von den Conſumen⸗ 
ten ſelbſt filtrirt. Die Anlage kann täglich 2500 Kbm. liefern; Anlagekoſten etwa 
213 000 Mark. Waſſer für den Hausbedarf iſt frei. (J. f. G. 1871 133.) 

Steele (Weſtphalen) wird mit Waſſer aus der Ruhr verſorgt. (J. f. G. 1870 206.) 

Stettin. Das von Hobrecht erbaute Waſſerwerk liefert filtrirtes Flußwaſſer. 
Größter Tages verbrauch 7348 Abm. Im Jahre 1872 betrug der Selbſtkoſtenpreis für 
1 Kbm. Waſſer 8,71 Pfennig. (J. f. G. 1874 114.) 

Straßburg. Die Behörden haben das von Gruner und Thiem ausge⸗ 
arbeitete Project eines Waſſerwerkes angenommen. Durch Brunnenanlagen in der 
Nähe des Rheines ſoll das dem Fluſſe zuſtrömende Höhenwaſſer abgefangen werden; 
wie die Analyſen zeigen iſt dasſelbe völlig verſchieden vom Rheinwaſſer (vergl. 1875 
216 518). Das Anlage- und Betriebscapital iſt zu 5 177 760 Franken verauſchlagt (vergl. 
Borproject zu einer Waſſerverſorgung von N von Gruner und Thiem. 
Straßburg 1875.) 
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Stuttgart. Im Jahre 1861 wurde von Moore ein Waſſerwerk hergeſtellt, 
welches mittels einer Turbine von 50 Pferdekräften täglich etwa 4500 Kbm. Waffer 
aus einem Neckarcanale bei Berg in das bei der Stadt liegende Hochreſervoir mit 
Filterbaſſins treibt. Anlagekoſten 771 000 Mark. (8. öff. G. 1873 222.) Im vori⸗ 
gen Jahre iſt die ſogenannte Seewaſſerleitung für 500 000 Mark von Ehmann 
erbaut worden. Da beide dem Bedürfniß nicht genügen, ſo wird jetzt ein arteſiſcher 
Brunnen gebohrt; man hat hierbei noch kein Waſſer, wohl aber eine Steinſalzſchicht 
aufgefunden. (J. f. G. 1874 554. 1875 117.) 

Trier. Im Bau. | 

Ulm. Das von Ehmann erbante neue ſtädtiſche Waſſerwerk if feit einem 
Jahre vollendet. Ans einer Entfernung von 15 Kilometer wird Quellwaſſer durch 
natürliches Gefälle in das in der Nähe der Stadt befindliche Sammelbaſſin geleitet 
und durch eine 40pferdige Maſchine in das Hochreſervoir gepumpt. Die Hydranten 
liefern bei einer Strahlhöhe von 30 M. in der Secunde 5 Liter Waſſer. (J. f. G. 
1874 48.) 

Baihingen a. Enz hat eine neue, mit Dampfkraft betriebene Waſſerverſorgung: 
die Anlage koſtet 111000 Mark. (B. öff. G. 1873 228.) 

Weimar, ſoll mit Qnellwaſſer verſorgt werden. (J. f. G. 1872 151. 1874 114.) 

Wilhelmshaven. Desgl. (J. f. G. 1875 36). 

Wiesbaden wird mit Onellwaffer verſorgt, welches durch 5000 M. lange 
Sammelcanäle gefaßt wird. Täglicher Waſſerverbrauch etwa 3000 Kbm. Anlage 
koſten 900 000 Mark. (J. f. G. 1872 643 n. 679. 8. öff. G. 1874 150.) 

Witten wird mit Waſſer aus der Ruhr verſorgt. Auch hier hat ſich gezeigt, 
daß die Filter im Sommer ſehr oft durch Diatomeen verſtopft werden. (Nieder⸗ 
rhein. 1872 216; J. f. G. 1872 508. 1874 804. 1875 37.) | 

Wittenberg wird feit Jahrhunderten mit Qnellwaſſer ausreichend verforgt. - 

Würzburg. Das fläbtiiche Waſſerwerk wurde im Jahre 1856 erbaut. Das 
Quellwaſſer fließt mit natürlichem Gefälle der 290 M. entfernten Pumpftation zu. 
Täglicher Waſſerverbrauch etwa 3500 Kbm.; Anlagefofter 339 512 Mark. Fur 1 Abm. 
werden etwa 4 Pfennig vergütet. (J. f. G. 1870 721.) 

Zittau in Sachſen, befigt feit dem J. 1864 eine Hochquellenleitung, welche täg⸗ 
lich 1000 Kbm. liefert. Die Anlage wird erweitert. Das Waſſer für den Haut 
gebrauch ift frei. (J. f. G. 1870 207.) 

Zwickau wird mit Onellwaffer verſorgt. Das Waſſerwerk iſt jetzt von der 
Stadtgemeinde übernommen worden. (J. f. G. 1875 80.) F. 
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Hydrauliſcher Motor für Orgelgeblaje. 


Engineer empfiehlt in einer feiner jüngſten Nummern (April 1785 S. 260) einen 
von Hubbard und Aller in Brooklyn (Amerika) patentirten Waſſermotor, der 
auch ſeiner Einfachheit und ſicheren Functlonirung halber vorzüglich — Antrieb der 
Blaſebälge von Orgeln eignen ſoll. In dieſem Falle wird dann in der Druckleitung 
ein Hahn eingeſchaltet, welcher von den gefüllten Blaſebälgen geſperrt gehalten wird, 


— 
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beim Entleeren derſelben ſich allmalig öffnet und die Maſchine in Gang treten und 
friſche Luft zuführen läßt. Intereſſant und nen bei dieſem Maſchinchen iſt nur die 
felbftthatige Steuerung, welche mit Vermeidung aller äußeren Steuerungstheile und 
ohne Federn und Ventile durch zwei Schlitze in der Kolbenſtange in Thätigkeit geſetzt 
wird und zwar auf folgende Weiſe. Der Bertheilungsſchieber iſt als Rundſchieber 
vollkommen entlaſtet in einem cylindriſchen Gehänſe eingeſchloſſen derart, daß zu feiner 
abwechſelnden VBerſchiebung nur eine ganz geringe Kraft erforderlich iſt; dieſelbe wird 
Dadurch erhalten, daß hinter eines der beiden Enden des Kolbenſchiebers am Ende 
des Hubes einen Moment lang friſches Druckwaſſer zugelaſſen wird. Hat nämlich 
Der Kolben nahezu das Ende feines Hubes erreicht, fo kommt ein durch die Kolben⸗ 
ftunge gebohrter Längsſchlitz in das nach innen fortgeſetzte Ende der Stopfbüchſe und 
ſtellt hier, ähnlich dem Wirbel eines Hahnes, die Verbindung her zwiſchen einer zum 
Kolbenſchieber führenden Bohrung und einer zweiten, diametral gegenüberſtehenden 
Bohrung, welche mit der Druckleitung communicirt. Hierdurch wird der Schieber 
umgeſteuert, der Kolben geht zurück, und nun iſt die Communication der beiden ere 
wähnten Bohrungen Dart den vollen Querſchnitt der Kolbenſtange unterbrochen, bis 
endlich am anderen Ende des Cylinders ein zweiter Schlitz in der nach rückwärts fort⸗ 
geſetzten Kolbenſtange Druckwaſſer hinter das andere Ende des Kolbenſchiebers zuläßt 
und denſelben wieder in ſeine frühere Lage zurückbringt. 


Boulton's Röhrenkeſſel. 


Dieſer Keſſel iſt im Engineer, April 1875 S. 261, illuſtrirt und ſoll nach unſerer 
Quelle ſchon vielfach bei ſchmalſpurigen Locomotiven ſowie bei Locomobilen mit Erfolg 
angewendet ſein. Er beſteht aus einem cylindriſchen Mantel mit eingeſetztem Heiz⸗ 
rohre, das an ſeinem vorderen Ende zur Aufnahme des Roſtes dient, hinter dem Roſt 
aber von quergeſtellten Heizröhren durchzogen iſt. Dieſelben ſind in zwei abwechſelnd 
entgegengeſetzten Lagen unter ca. 300 Neigung gegen die Horizontale eingezogen, haben 
38 Mm. Durchmeſſer und ſind mit Zwiſchenräumen von 20 Mm. nebeneinander an⸗ 
geordnet. Auf dieſe Weiſe iſt eine äußerſt günſtige Ausnützung der Heizfläche erzielt, 
indem der Zug der abſtrömenden Gaſe durch die quergeſtellten Rohre fortwährend 
unterbrochen und genöthigt wird, den größten Theil ſeiner Wärme abzugeben. Die 
Reinigung der Röhren auf ihrer inneren Fläche von Keſſelſtein, obwohl fic) derſelbe 
bier in Folge der raſchen Circulation nur mäßig anſetzen dürfte, iſt nach Heraus⸗ 
nehmen des Heizrohres — durch Löſung zweier Schraubenverbindungen — leicht zu 
erzielen; unmöglich dagegen iſt die Reinigung der Röhren von außen, wo ſich jeden⸗ 
falls bald eine dichte Rußkruſte bilden wird. Wenn da sn der Erfinder behauptet, 
daß hierdurch nie Schwierigkeiten entſtehen könnten, weil der angeſetzte Ruß entweder 
mitverbrannt oder durch den Zug herausgeriſſen werde, ſo dürfte er wohl durch die 
Beobachtung des in den Siederöhren eines Locomotivfeffels angeſammelten Ruges 
eines beſſeren — reſpective ſchlechteren belehrt werden. R. 


Mittel zur Verhinderung des Losdrehens von Schraubenmuttern. 


Um das Loſewerden der Muttern bei Schranben verbindungen, welche vielen Er- 
ſchütterungen ausgeſetzt ſimd, möglichſt zu verhüten, hat man die verſchiedenſten Mittel 
in Vorſchlag gebracht — darunter Paget (vergl. 1867 188 348) eine federnde Unter- 
lagſcheibe, welche die feſt niedergeſchraubte Mutter mit großer ri gegen die 
Pdranbengange audrückt. Zu dieſer Kategorie von Sicherungen 85 rt (im 
Journal of the Franklin Institute, März 1875 S. 162 mitgetheilte) Wins low ſche 
elaſtiſche Unterlage für Schraubenmuttern, die aus einer ſpiralförmig gewun⸗ 
denen Drahtſeder beſteht, welche unterhalb der Mutter eingelegt und durch An⸗ 
ziehen derſelben zuſammengepreßt wird. J. 
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Waggon⸗Reinigung durch Dampftraft. 


Bor einigen Wochen wurde auf der Great⸗Northern⸗Railway in England ein 
VBerſuch mit einer neuen, vom Earl of Caithneß erfundenen Vorrichtung gemacht, 
die ſchon der Curioſität halber einige Aufmerkſamkeit verdient — dies aber umſomehr, 
als die Refultate nach vorliegenden Berichten höchſt befriedigend ausfielen. . 

Es handelt ſich nämlich darum, die von Zeit zu Zeit unbedingt erforderliche 
änßere Reinigung der Eiſenbahnwaggons von Staub und Schmutz, welche mit Hand- 
arbeit verrichtet, einen bedeutenden Zeit⸗ und Geldaufwand verurſacht, durch Dia 
ſchinenkraft zu verrichten, und dieſes zu erreichen, wurden auf beiden Seiten eines 
Seitengleiſes in drehbaren Rahmen zwei coloffale Bürſtwalzen (mit Pferdehaaren) 
aufgeſtellt, und durch Riemen und Zahnräder von einer kleinen 4pferdigen Dampf 
maſchine aus in raſch rotirende Bewegung verſetzt. Hierauf wird ein zuſammenge⸗ 
ſtellter Zug der zu reinigenden Wagen langſam von einer Locomotive vorgeſchoben, 
um zwiſchen den rotirenden Bürſten, welche mittels eines langen Handhebels gegen 
die Waggons angedrückt werden, durchzupaſſiren. Dabei werden die Waggons vor 
und hinter den Bürſten von fiebartig durchlochten Röhren mit Waſſer beſpritzt. 
Auf dieſe Weiſe ward ein aus 12 Perſonenwagen verſchiedener Art beſtehender Zug 
bei einer Durchfahrt in 4 Minuten vollkommen gereinigt, ſelbſt mit Einſchluß der 
Fenſter und aller vorſtehenden Metallbeſtandtheile. Um Züge hin und zurück zwiſchen 
den Bürſten ſchieben zu können, iſt die Antriebsmaſchine zu reverfiren. 


Erſatz einer hölzernen Schachtzimmerung durch Gußeiſen. 


In einer Grube der Société du Couchant du Flénu in Quaregnon (Arr. Mons, 
Belgien) gab ein 113 Meter tiefer, mit Holz ausgezimmerter Schacht zu fortwährenden 
Reparaturen Anlaß. Die Zimmerung war in Geſtalt eines Zwölfeckes mit einge⸗ 
ſchriebenem Kreiſe von 2,92 M. Durchmeſſer angeordnet, und aus dem ſtärkſten er⸗ 
hältlichen Eichenholz ausgeführt; trotzdem war fie nicht im Stande, dem enormen 
äußeren Waſſerdruck zu widerſtehen, ſo daß fortwährend Auswechslungen vorgenommen 
werden mußten. 

Um dieſen koſtſpieligen Reparaturen zu entgehen, kleidete man endlich den unteren 
Theil des Schachtes mit N Röhren aus, welche in Stutzen von 2,500 M. 
Durchmeſſer und 1,225 M. Höhe übereinandergeſtellt und mit Bleiplatten abgedichtet 
wurden. Dieſe Verkleidung, obwohl vollkommen undurchläſſig, bewährte ſich gleichfalls 
nicht auf die Dauer, indem in Folge ungewöhnlicher Erſchütterungen aug her des 
1 He einer der Rohrſtutzen einen Riß von 1,200 M. Länge (in beiläufig horizon⸗ 
taler Richtung) erhielt, aus welchem nun das Waſſer in großen Mengen ausſtrömte. 
Nachdem ſich der Riß fortwährend zu vergrößern ſtrebte, 0 mußte das Project der 
Abdichtung durch eine aufgeſchraubte Kupferplatte bald aufgegeben werden; ebenſo⸗ 
wenig konnte man daran denken, den ſchadhaften Stutzen durch einen neuen zu er⸗ 
ſetzen, weil in der Zwiſchenzeit der Maſſerzufluß gar nicht zu bewältigen geweſen 
wäre, und ſo entſchloß man ſich endlich zu folgendem (von der Revue universelle, 
1875 S. 223 mitgetheilten) Mittel. Die Robriiugen batten zum Behufe der Ber- 
ſchraubung an beiden Enden einen 85 Mm. ins Innere des Schachtes einſpringend en 
Flanſch, und zwiſchen dieſe zwei Flanſchen der gebrochenen Trommel ward nun durch 
daubenartige Gußſegmente (in 3 übereinander ſtehenden Reihen von je 12 Stück) und 
zwiſchen getriebene Holzkeile ein innerer Kranz gebildet, der ohne Schwierigkeit in 
zwei Tagen hergeſtellt war, abfolut dicht hielt und nie mehr einen Anſtand . hat. 


Thum's Ofen zum Verhütten von Erzen, welche Zink, Blei und Silber 
enthalten. 

Es gibt Erze, welche aus einem ſo innigen Gemenge von Zinkblende und Blei⸗ 
glanz beffeben, daß eine Trennung des letzteren auf mechaniſchem Wege ſehr ſchwierig, 
wenn nicht praktiſch unmöglich iſt. Hierher fener z. B. das auf Anglefey bei Amlwich 
unter dem Namen „Blueſtone“ gewonnene Erz. Dasſelbe enthält ca. 28 Proc. Zink, 
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11 Proc. Blei mit 70 Unzen Silber in der Tonne und 1. bis 2 Proc. Kupfer. Trotz 
des nicht unbedeutenden Gehaltes an edlem Metall iſt der Werth ſolcher Erze ein ſehr 
geringer. Als Bleierze kann man fie nicht verſchmelzen, und auch auf naffem Wege 
läßt ſich ſelten etwas damit anfangen; wenigſtens iſt die oft verſuchte Extraction des 
Kupfers und Silbers beim Blueſtone, feiner ſtark kieſeligen Begleitung wegen, bis 
jetzt nicht gelungen. . 
Für ſolche Erze ſchlägt der Verf. einen (in der berg⸗ und hüttenmänniſchen 
Zeitung, 1875 Taf. ſkizzirten) Ofen vor, welcher die gleichzeitige Gewinnung von 
Zink und Blei, einſchließlich des Silbers ermöglicht. Derſelbe iſt auf beiden Längs⸗ 
feiten in der Weiſe der belgiſchen Zinköfen zugeſtellt, und die Deftillirröhren find auf 
beiden Seiten offen. Im erhöht liegenden Ende der Röhre wird die Vorlage einge⸗ 
ſetzt, während ſie an dem tiefer liegenden Ende auf der entgegengeſetzten Seile des 
Ofens ſich räumen und chargiren läßt. Iſt die Charge eingetragen, ſo verſchließt man 
das tiefer liegende Ende mit einem Thonpfropfen. Das Zink deſtillirt alsdann in 
die Vorlage ab, und das Blei ſammelt ſich in den tiefer liegenden Theilen der Röhre 
über dem Thonpfropfen an, von wo es durch ein Stichloch, wenn nöthig, während 
des Deſtillationsproceſſes entfernt werden kann. 
Man braucht bei dieſer Einrichtung zum Zwecke des Ausräumens und Wieder⸗ 

beſchickens der Röhren deren Vorlagen natürlich nicht erſt abzunehmen, wodurch dem 

ewöhnlichen belgiſchen Ofenbetriebe gegenüber, abgeſehen von dem damit zu erzielenden 

eitgewinne, die Dauer der Vorlagen ſelbſt weſentlich erhöht und der Verluſt an Zink 
verringert wird. 


Relative Wärmeleitungsfähigkeit verſchiedener Bodenarten. 


Littrow (Wiener akademiſcher Anzeiger, 1875 S. 4) faßt die Reſultate ſeiner 
Unterſuchungen über die relative Wärmeleitungsfähigkeit verſchiedener Bodenarten in 
folgenden Sätzen zuſammen. | 

1) Den Haupteinfluß auf die Wärmeleitungsfähigkeit trockener Bodenarten übt 
ihre mechaniſche Zuſammenſetzung, und zwar dermaßen, daß die durch das Mikroſkop 
feſtſtellbare Qualität der abſchlämmbaren Theile ganz unzweideutig ihre Wirkung 
aciat. Mit dem Steigen der Feinheit der Conſtüution des Bodens nimmt feine 
Wärmeleitungsfähigkeit ab. Gehalt an organiſcher Subſtanz verringert die Leitung 
der Wärme bedeutend. 

2) Die petrographifche und chemiſche Zuſammenſetzung verſchwindet in ihrer Wire 
kung neben der mechaniſchen faſt ganz. Gehalt an Kalk und Magneſia ſcheint die 
e zu verringern. | 

3) Naß leiten, wie vorauszuſehen war, alle Bodenarten die Wärme beſſer als 
trocken, da in ihren Zwiſchenränmen die Luft durch den beſſeren Leiter, Waſſer, erſetzt iſt. 

4) Die naſſen Bodenarten leiten die Wärme beſſer als Waſſer. a 

5) Die den Boden bildenden Materialien leiten ſomit an und für ſich die Wärme 
beſſer als Waſſer. 

6) Die Curven des Wärmeleitungsvermögens der trockenen Bodenarten fallen 
zwiſchen die für Waſſer und Luft erhaltene, während die der naſſen Böden im weſent⸗ 
lichen jenſeits der für Waſſer erhaltenen Curve zu liegen kommen, ſo daß die Wärme⸗ 
Leitungsfäßigteit des Waſſers den Uebergang bildet zwiſchen der der naſſen und der 
trockenen Bodenarten. 

Die Beobachtungen von Becquerel (Comptes rendus, 1875 t. 80 p. 141) über 
das Eindringen der Kälte in unbedeckten und mit Hafen: verſehenen Boden haben 
ergeben, daß bei Lufttemperaturen von 00 bis — 120 in der Tiefe von 0,5 Meter unter 
dem berasten Boden die Temperatur vom 23. December 1874 bis zum 1. Januar 
1875 niemals auf 00 geſunken iſt, während ſie unter dem gleichen aber nackten Boden 
bis — 50 herabging. Um Knollen, Wurzeln u. dgl. im Winter vor Froſt zu ſchützen, 
empfiehlt ſich daher das Bedecken mit Raſen. 


Verbeſſerung in der elektriſchen Beleuchtung; von Ladyguine. 


Am 29. December 1874 hat die kaiſerl. Akademie in Petersburg an Ladyguine 
den Lomonoffow-Preis verliehen für wichtige Entdeckungen in der elektriſchen Be⸗ 
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leuchtung. In feinem Berichte dartiber an die Akademie erinnert der Director des 
phyfikaliſchen Central⸗Obſervatorinms zunächſt daran, daß man, ſeit Davy 1821 den 
galvaniſchen Lichtbogen entdeckte, dieſe glänzendſte künſtliche Lichtquelle vielfach praltiſch 
verwendet habe; doch ſei man ſofort auch auf Schwierigkeiten geſtoßen. Trotz ver⸗ 
wickelter Regulatoren für die Bewegung der verbrennenden Kohlenſpitzen bleibe das 
elektriſche Kohlenlicht einem raſchen Wechſel in feiner Stärke unterworfen; außerdem 
ſei es für das gewöhnliche Leben zu grell, eine Auflöſung desſelben in mehrere 
weniger grell leuchtende Punkte aber ſcheine unmöglich; endlich fei ferne Erzeugung 
mittels galvaniſcher Batterien zu theuer. Allein ſeit man in neueſter Zeit mittels 
durch Dampfkraft getriebener magneto⸗elektriſcher Maſchinen das elektriſche Kohlenlicht 
bei gleicher Stärke zum dritten Theile des Preiſes vom Gaslicht herzuſtellen gelernt 
habe, wurden die Anſtrengungen verdoppelt, es greihmäßiger zu machen und nach 
Belieben in minder grelle leuchtende Punkte aufzulöſen. Bei einer Benützung des 
elektriſchen Lichtes in Geißler 'ſchen Röhren habe ſich dasſelbe als zu ſchwach und zu 
veränderlich erwieſen. Beſſeren Erfolg habe Ladyguine erreicht. Belauntlich ver- 
danke man das elektriſche Kohlenlicht blos der Eigenſchaft des elektriſchen Stromes, 
die von ihm durchlaufenen Leiter zu erwärmen und zwar um ſo mehr, je größeren 
Widerſtand ſie ihm entgegenſetzen. Die hohe Leuchtkraft des gewöhnlichen elektriſchen 
Kohlenlichtes rühre von der ſich zwiſchen den Kohlenſpitzen befindenden, ſchlecht leitenden 
Luftſchicht her, welche ſich ſtark erhitze und die Verbrennung der weißglühend werdenden 
Kohlenſpitzen veranlaſſe; wegen des großen Leitungswiderſtandes dieſer Luftſchicht, 
welchen nur ein ſehr kräftiger Strom überwinden könne, müſſe dieſes Licht ſo grell 
ſein. Man könne zwar auch ohne Mithilfe eines Gaſes einen feſten Körper weißglühend 
machen, z. B. dünne Platindrähte; das fo erzeugte Licht fei auch ſchwächer und gleich ⸗ 
mäßiger, und laſſe ſich nach Belieben verſtärken und ſchwächen; doch ſei es niemals 
praktiſch verwendet worden, weil es zu theuer fei und weil bei größerer Lichtſtärke 
der (nicht durchaus gleichartige) Platindraht leicht ſchmelze. Daher iſt Ladyguine 
auf den Gedanken gekommen, den Platindraht durch dünne Stäbchen von einer dem 
Oraphit nahe ſtehenden Kohle (Coals), alſo durch einen guten Leiter zu erſetzen. Die 
Kohle beſitzt bei gleicher Temperatur ein viel größeres Ausſtrahlungsvermögen als das 
Platin; die Wärmecapacität des Platins übertrifft die der . gut leitenden 
Kohle beinahe um das doppelte, ſo daß dieſelbe Wärmemenge die Temperatur eines 
kleinen Stäbchens der Kohle beinahe auf einen doppelt ſo hohen Grad erhöht, als die 
eines Platindrahtes von demſelben Rauminhalte. Außerdem iſt der elektriſche Leitungs⸗ 
widerſtand der fraglichen Kohle etwa 250 mal größer als der des Platins; das Kohlen ⸗ 
ſtäbchen kann alſo 15 mal ſo dick ſein als ein gleich langer Platindraht, wenn der 
durchgehende Strom dieſelbe Wärmemenge liefern ſoll. Endlich iſt bei der Kohle ein 
Schmelzen felbft bei der größten Erhitzung nicht zu befürchten. Deshalb mußte die 
von La dygnine vorgeſchlagene Art der elektriſchen Beleuchtung fid) jo erſolgreich er⸗ 
weiſen, als ſie es bereits gethan hat. Den einzigen Uebelſtand dabei, nämlich daß 
ſich die Kohle allmälig mit dem Sauerſtoff der Luft verbindet und verbrennt, hat der 
Erfinder bereits durch Einſchließung der Kohle in ein luftdicht geſchloſſenes Gläschen 
beſeitigt, aus deſſen Innerem der Sauerſtoff in einfadfter Weiſe entfernt wird. 
(Nach der Revue universelle, 1875 S. 213.) e. 


Ueber den angeblichen Uebelſtand, welchen die Anwendung von Gefäßen 
aus böhmiſchem Glaſe bei Analyſen und beſonders in der Alkalimetrie 
darbietet. 


Truchot (Comptes rendus, t. 79 p. 1412) behauptet, daß Gefäße aus böhmi⸗ 
ſchem Glaſe in der Alkalimetrie nicht verwendet werden können, da fie an die Flüſſig⸗ 
keiten Alkali abgeben. Benrath (Glashütte, 1875 S. 120) kritiſirt mit Recht die 
Naivität, mit welcher dieſes Urtheil abgegeben iſt. Bekanntlich haben ſchon Emmer- 
ling 1869 194 251), Pelo ge (1856 142 121. 1865 178 134) und Stas 
(1868 188 163) nachgewieſen, daß die größere oder geringere Widerſtandsfähigkeit 
des Glaſes gegen Waſſer u. dgl. nicht davon abhängt, ob es falt- oder natronhaltig 
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d gale tht ältniffen der dtheile. T t's oberſftuͤchli 
— der aus anne eeuhaa Aıntatein sie ift daher — 
zureeiſen. 


Chromſaures Eiſenoxyd. 


Nach Dr. Kayſer (Mittheilungen des bayeriſchen Gewerbemuſeums zu Nürn⸗ 
berg, 1875 S. 42) beſteht der hellorangefarbene Niederſchlag, welcher durch Fällung 
einer Löſung von neutralem chromſaurem Kali mit einer angeſäuerten Löſung von 
Eiſenchlorid entſteht aus Fes(CrO,)3 oder Fez 03, 800g. Berf. empfiehlt dieſe Verbin⸗ 
5 Kletzinsky (1873 207 83) Sideringelb genannt, als billige, gift⸗ 
{rete Farbe. 


| Gewinnung des fogen. Guignet’fden oder Smaragd⸗Grüns. 


Dieſes Pigment, an Farbe und Feuer dem Schweinfurter Grün ſehr nahe ſtehend 
und dabei nicht giftig, iſt ein auf eine eigenthümliche Weiſe bereitetes Chromofyd⸗ 
hydrat. Man gewinnt dasſelbe im Großen feb leicht, indem man in einem eigens 
dazu conſtruirten Flammofen auf dem Herde bei Dunkelrothglühhitze ein Gemenge 
von 8 Th. Borfäure mit 1 Th. doppelt chromſaurem Kali zuſammenſchmilzt. Die 
Maſſe bläht ſich dabei auf, entwickelt viel Sauerſtoffgas und ver wandelt ſich ſchließlich 
in eine ſchön grüne Doppelverbindung von borſaurem Chromorydkali. Dieſe wird dann 
durch mehrmaliges Auswaſchen mit ſiedendem Waſſer in Chromoxydhydrat und unauf⸗ 
lösliches borſaures Kali zerſetzt. Nach gehörigem Auswaſchen und aufs Feinſte zer⸗ 
rieben, erſcheint nunmehr dieſes Chromoryd in ſchönſter Farbennitance, deckt gut, 
iſt luft ⸗ und lichtbeſtändig und wird nur von ſiedenden concentrirten Säuren ange⸗ 
griffen. Im Kleinen läßt ſich dieſes Grün auch recht gut in Porzellantiegeln berei⸗ 
ten. (Jahresbericht des phſikaliſchen Vereins zu Frankfurt 1873/4.) 


Pruneau's decorative Platten mit imitirten Marmorgebilden. 


Man nimmt eine Tafel aus Fenfter - oder sg ia oo und trägt auf diejenige 
Fläche, welche der Berührung unzugänglich bleiben fol, die Farben des nachzubilden⸗ 
den Objectes. Ebenſo überzieht man die eine Seite einer anderen Tafel aus Glas 
oder einem ſonſtigen Material mit einem gieigmäßigen Farbengrunde. Handelt es 
ſich um die Nachahmung eines durchſcheinenden Gebildes, z. B. um den Durchſchnitt 
eines Onyx oder Achates, fo 1 beide Glastafeln ein identiſches Muſter. 
Pruneau erzeugt die in Rede ſtehenden Gebilde, deren Haltbarkeit und Unver⸗ 
änderlichkeit er verbürgt, mit Hilfe von Kalkſalzen, welche durch Metalloryde 
verſchiedenartig gefärbt find. Sie werden theils mit dem Pinfel aufgetragen, theils 
durch Bewerfen des präparirten Grundes hervorgebracht; in gewiffen Fällen find 
mehrere Bäder hinter einander nothwendig. Auf dieſe Weiſe erhält man ein natur⸗ 
getreues Abbild der Farbentöne und Nüancirungen des Marmors. Die Marmo- 
rirung wird ſodann einer ziemlich hohen Temperatur ausgeſetzt, um ſie hart zu 
machen und in eine Art dem Glaſe aufs innigſte anhaftenden Kitt zu verwandeln. 
Endlich werden beide Tafeln an den Rändern mit Maſtixkitt oder mit einer Maſſe 
aus arabiſchem Gummi und gepulvertem Alabaſter zu einer einzigen Platte vereinigt. 
Solche Platten, als Marmorimitation, kommen in einfachem Plas auf 16, in ftar- 
kerem Glas auf 18, und in Spiegelglas auf 21 Franken per Quadratmeter. (Nach 
dem Bulletin de la Société d Encouragement, April 1875 S. 166.) , 


Wilde Vanille. 


Wie belannt, find nach dem Gennffe von Vanille⸗Eis wiederholt zahlreiche Per⸗ 
ſonen erkrankt, und es hat ſich ungeachtet ſorgfältigſter chemiſchen Unterſuchungen bis 
jetzt nicht ermitteln laſſen, welches die Urſache dieſer Erſcheinung geweſen iſt. 
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Aus Südamerika ig nun eine wilde Banille in bedeutender Menge und zu ſehr 
billigem Breife eingeführt werden; dieſe könnte wohl die Vergiftungen veranlaßt haben, 
da die Pflanze im wilden Zuſtande giftige Eigenſchaften be oll, welche durch die 
Cultur ſich verliert. Dieſe Angabe verdient nähere Prüfung. W. 


Butterunterſuchung. 


Prof. Moſer (Stummer's Ingenieur, 1875 S. 97) hat bei der in Wien unter 
dem Namen „Sparbutter“ verkauften künſtlichen Butter einen weit niedrigeren Schmelz⸗ 
punkt gefunden als bei der echten Butter. Dasſelbe gilt auch für das aus den 
Butterſorten durch Ausſchmelzen auf dem Warmtrichter gewonnene reine Fett oder 
. In der folgenden Tabelle find die Reſultate dieſer Verſuche zuſammen⸗ 
geſtellt. 

Bntterſorte Schmelzpunkt Schmelzpunkt Waſſergehalt 
Nr. der ae des nn der Butter 


1 15,09 Proc. 
2 36 34,5 nicht 

3 37 36 beſtimmt 

4 34,5 24,5 20,1 Proc. 
5 29 15 „ 

6 36 29,5 14.9 „ 

7 27 22,5 6,4 „ 


8. 31,7 31,5 7,77 „ 
Nr. 1 und 2 find die ſogen. „Theebutter“ (aus ſüßem Nahm bargeftellt, und 
zwar wurde Nr. 1 im Sommer, Nr. 2 im pA doy ie bezogen. Nr. 3 ift Butter, 
die im November 1874 aus ſchwach ſaurem Rahm im Laboratorium dargeſtellt wurde. 
Die Milch ſtammte von Kühen der Wiener Verſuchsſtation, die ungefähr im mittleren 
Lactationsſtadium ſtanden und mit Wieſen⸗ und etwas Klechen unter Beigabe von 
Roggenkleie gefüttert wurden. Nr. 4 ift Sommer ⸗ oder Alpenweidebutter aus Kärn⸗ 
ten. Nr. 5 und 6 ſind Marktbutter, und zwar Nr. 5 erſte, Nr. 6 zweite Qualität. 
Nr. 7 iſt künſtliche, unter dem Namen „Sparbutter“ in der Markthalle und im Con⸗ 
ſumverein verkaufte Butter; Nr. 8 künſtliche Butter aus Paris. 


Um Butter auf einen Talggehalt zu unterſuchen, machte fh Kun ſtmann 
(Pharmaceutiſche Centralhalle 1875) aus Drahtſtücken Dochthalter, brachte in dieſelben 
etwa 3 Mm. breite Dochtſtückchen, ſetzte ſie in kleine Gläſer, worin die betreffenden 
Butterfette erwärmt worden waren, zündete die Dochte an, blies die Flammen nach 
1 bis 2 Min. wieder aus und prüfte die dann aus den Dochten aufſteigenden Dämpfe 
auf ihren Geruch. Sofort war zu erkennen, welche Butter rein und welche verfälſcht 
war. Verſuche durch Zuſammenſchmelzen reinen Butterfettes ſowohl mit Rindertalg 
als auch mit Hammeltalg und Schweinefett gaben dieſelben Reſultate; jedoch riecht 
der Dampf aus der Miſchung mit Schweinefett weniger intenſiv. — Der Docht darf 
nicht zu ſtark ſein, damit er nicht kohlt und glimmt, ſonſt tritt der Geruch nicht ſo 
charakteriſtiſch hervor. 


Berichtigung. 


chott's Aufſatz „über Abkühlung des Glaſes“ in dieſem Bande 


In Dr. S 
S. 77 Z. 22 v. u. iſt ſtatt „dicker“ zu leſen: „dieſer“. 


Druck und Verlag der J. &, Gotta iden Buchhandlung in Augsburg. 
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Gourenzihler von E. Beschiens in Paris; befchrieben von 
I. Hrefe. 


Aus den Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, 1875 S. 27. 
Mit Abbildungen. 


Die folgenden Holzſchnitte zeigen in natürlicher Größe einen kleinen 
Tourenzähler franzöſiſcher Conſtruction, der ſich durch die Einfachheit 
ſeiner Organe und die dadurch erreichte compendiöſe Anordnung vor 
anderen derartigen Inſtrumenten vortheilhaft auszeichnet. Sind auch 
die bei demſelben angewendeten Mechanismen vielleicht in ähnlicher Weiſe 
ſchon bei Inſtrumenten zum Zählen von Maſchinenumläufen benützt 
worden (in England und in Italien ſollen bereits vor vielen Jahren 
ähnliche Tourenzähler im Gebrauch geweſen ſein), ſo dürfte doch die 
Einrichtung des als „Taſchen⸗Tourenzähler neuen Syſtemes“ vorliegen⸗ 
den Inſtrumentes längſt nicht allgemein bekannt ſein und daher eine 
kurze Beſchreibung wohl gerechtfertigt erſcheinen. 

In den Figuren I und II iſt das Inſtrument in Ober⸗ und Seiten: 
anſicht dargeſtellt. Wie man ſieht, führt dasſelbe die deshalb nicht ganz 
correcte Bezeichnung „Compteur vélocimètre“, weil in Wirklichkeit doch 
nur Umdrehungszahlen, nicht Geſchwindigkeiten ſelbſt mit dem Inſtru⸗ 
mente gemeſſen werden. Die Figuren III und IV zeigen zwei kleine 
Hülſen, welche den Zweck haben, die Bewegung der zu unterſuchenden 
Welle auf das Inſtrument zu übertragen, und zu dieſem Ende zwiſchen 
beiden eingeſchaltet werden; in der Oberanſicht Figur V find, um die 
innere Einrichtung des Inſtrumentes erkennen zu laſſen, die oberen Ver⸗ 
ſchlußſtücke abgenommen. Figur VI gibt einen Verticalſchnitt in der 
Achſenrichtung der Hauptwelle an, und die übrigen Figuren ſind Details. 
Die Einrichtung des Inſtrumentes iſt nun folgende. 

In dem cylindriſchen Gehäuſe a iſt die durchgehende Welle b ge: 
lagert, welche, nach beiden Seiten aus dem Gehäuſe hervorragend, an 
ihren Enden die Mitnehmerſtifte c,c trägt. Bei dem Gebrauche des 
Inſtrumentes wird je nach der Drehrichtung der Welle, deren Touren⸗ 

Dingler’s volyt. Journal Bd. 216 H. 4. 19 
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zahl man unterſuchen will, auf das rechte oder linke Ende der Welle d 
eine der beiden in den Figuren III und IV dargeſtellten Hülſen auf⸗ 
geſteckt und dann das Inſtrument leicht gegen den Mittelpunkt des 
Wellenkopfes der zu unterſuchenden Welle angedrückt; je nach der Be⸗ 
ſchaffenheit des letzteren wird man die Hülſe Figur III oder IV zu wäh⸗ 
len haben. Die durch das Andrücken der ſcharfen Kanten der Hülſe 
erzeugte Reibung genügt, um dieſe, und damit auch die Hauptwelle b 
des Inſtrumentes (durch einen der Mitnehmerſtifte e, c), der Bewegung 
der zu unterſuchenden Welle ohne Gleiten folgen zu laſſen. Durch die 
Welle b wird im Inneren des Inſtrumentes das Zählwerk in folgender 
Weiſe in Bewegung geſetzt. 

Auf b iſt mittels eines durchgehenden Stiftes das aus gehärtetem 
Stahl gefertigte Excenter d befeſtigt, auf welchem das ebenfalls ſtählerne 
9zähnige Rad e (Figur V bis VII) läuft. Dieſes überträgt die Bewe⸗ 
gung auf den loſe auf der Welle b ſitzenden erſten Zahlcylinder h in 
der Weiſe, daß jede Umdrehung der Welle b die Drehung des Zahl⸗ 
cylinders um ein Zehntel Umdrehung zur Folge hat. Zu dem Zweck 
iſt der Zahlcylinder h ſeitlich mit Zähnen verſehen; das Rad s wird 
ferner durch zwei im Gehäuſe befeſtigte Stifte f,f (Figur VI und VII), 
welche den vertical nach unten gerichteten Zahn g desſelben zwiſchen fi 
nehmen, in der Weiſe feſtgehalten, daß es keine Drehung, ſondern nur 
eine auf⸗ und niedergehende und dabei oscillatoriſche Bewegung machen 
kann, wodurch ein periodiſches Eingreifen der oberſten Zähne von e in 
die Zähne des Zahlcylinders und damit ein Mitnehmen desſelben be⸗ 
wirkt wird. 

Um dieſe Bewegungsübertragung deutli⸗ 
cher zu veranſchaulichen, ſind in Figur IX 
die betreffenden Theile in doppelter natür⸗ 
licher Größe gezeichnet. a iſt der geometriſche 
Mittelpunkt der Welle b, 5 der Mittelpunkt 
des Excenters; die Excentricität ſelbſt iſt 
alfo = af. Der punktirte Kreis y ſtellt 
den Theilkreis des Rades e dar; von dieſem 
ſelbſt ſind nur die beiden am höchſten ſtehen⸗ 
den, hauptſächlich zur Wirkung kommenden 
Zähne angedeutet. Die Figur zeigt die 
Stellung der betreffenden Theile zu einander bei Beginn einer neuen Um⸗ 
drehung; bei dem Zahlcylinder muß alſo gerade eine Zahl im höchſten Punkte 
ſtehen; die Excentricität befindet ſich ſeitlich rechts in 6, alſo das ganze Rad 
im der äußerſten Stellung nach rechts; der Scheitel des Theilkreiſes liegt im 


292 Freſe, über DeSchiens’ Tonvengdbler. 


Punkte 1. Bei der Drehung der Welle im Sinne des angegebenen 
Pfeiles wird nun der Scheitel 1 des Rades nach einander die Lagen 2 
3... annehmen und alſo eine durch dieſe Punkte gehende, punktirt an: 
gedentete Curve beſchreiben. Die den vier Hauptſtellungen des Scheitel⸗ 
punktes entſprechenden Stellungen der für die Lage 1 gezeichneten Zähne 
ſind durch kleine Kreiſe markirt, welche den jedesmaligen Mittelpunkt der 
Zähne angeben. Dieſe beſchreiben ellipſenähnliche Curven; ſie bewegen 
ſich nach unten, ſteigen wieder auf, greifen in die entſprechenden Zähne 
des Zahlcylinders und bewegen dieſen dann, während der letzten Hälfte 
einer Umdrehung, um eine Zahntheilung nach rechts, ſo daß nach voll⸗ 
endeter Umdrehung eine neue Ziffer oben ſteht. Die Arbeit, den Zahl⸗ 
cylinder zu verſchieben, verrichten ſtets dieſelben oberſten Zähne des 
Rades e. Denn wenn auch alle übrigen Zähne desſelben an der oscil⸗ 
latoriſchen, auf⸗ und niedergehenden Bewegung des ganzen Rades theil⸗ 
nehmen und daher nach einander in die Zähne des Zahlcylinders ein⸗ 
greifen, ſo bewirken ſie doch keine weſentliche Verſchiebung, da ſie näher 
an dem Schwingungspunkte des ganzen Rades (zwiſchen den Stiften f, f) 
liegen und ihr Weg daher zu gering iſt, als daß ſie einen merklichen 
Einfluß auf die Stellung des Zahlcylinders haben könnten. Dieſer ſteht 
alſo während des Eingriffes der unteren Zähne, d. b. während der erſten 
Hälfte einer Wellenumdrehung, ſtill und verſchiebt ſich erſt dann, wenn 
die oberen Zähne zur Wirkung kommen, alſo während der letzten Hälfte 
der Umdrehung. Dennoch erfüllen die unteren Zähne einen wichtigen 
Zweck — den nämlich, den Zahlcylinder immer unter dem Einfluſſe des 
Rades e zu erhalten, damit derſelbe nicht, loſe auf der ſich drehenden 
Welle b ſteckend, der Reibung an dieſer, oder irgend welchen äußeren 
Einflüſſen folgend, ſich unabhängig vom Rade e verſchieben kann. 

Nach je 10 Umläufen der Welle b, alſo nach einer Umdrehung des 
erſten Zahlcylinders h muß der zweite (k) um eine Ziffer fortriiden. 
Dieſes geſchieht durch Vermittelung des auf der Welle p loſe ſitzenden 
Triebes i, welcher abwechſelnd einen kurzen und einen langen Zahn hat. 
Die glatte Peripherie des Zahlcylinders h gleitet nun in der zwiſchen 
zwei langen Zähnen ſich durch Verkürzung des dazwiſchen liegenden 
Zahnes bildenden Lücke hin — ſo lange, bis die untere vorſtehende 
Flanke des Doppelzahnes q den verkürzten Zahn des Triebes trifft. 
Dieſer wird dann fortgeſchoben; der nächſte lange Zahn des Triebes 
greift in die zwiſchen dem Doppelzahn q gebildete Lücke ein, wird von 
der nächſten Flanke des Doppelzahnes ebenfalls fortgeſchoben, und der 
Zahlcylinder kann nun wieder frei in der nächſten, durch Verkürzung 
eines neuen Zahnes gebildeten Lücke des Triebes fortgleiten. Da die 
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Zähne des Triebes aber beſtändig in die des zweiten Zahlcylinders k 
eingreifen, ſo muß dieſer ſich ebenfalls durch den beſchriebenen Vorgang 
um 2 Zähne gedreht haben. Die Peripherie desſelben iſt nun mit 
20 Zähnen verſehen, ſo daß der zweite Zahlcylinder einen Weg von 
0 Umdrehung gemacht hat und alſo eine neue Ziffer zum Vorſchein 
gekommen iſt. 

Noch muß bemerkt werden, daß das Trieb i während ſeines Still⸗ 
ſtandes außerdem den Zweck erfüllt, den zweiten Zahlcylinder in ſeiner 
augenblicklichen Lage feſtzuhalten, was ebenfalls wie beim erſten Zahl⸗ 
cylinder geſchehen muß, damit derſelbe nicht durch Reibung an der Welle, 
oder äußeren Einflüſſen nachgebend, ſeine Stellung ändern kann. Da 
nämlich der zweite Zahlcylinder k beſtändig im Eingriff mit dem Trieb i 
iſt, ſo kann er ſich nicht ohne dieſes bewegen; die geringſte Drehung 
des Triebes veranlaßt aber ein Anſtoßen des nächſten langen Zahnes 
desſelben gegen die Peripherie des erſten Zahlcylinders, wodurch jede 
fernere Bewegung unmöglich gemacht wird. 

In genau derſelben Weiſe iſt bei den übrigen Zahlcylindern m 
nnd o der Zuſammenhang zwiſchen jedem folgenden und jedem vorher⸗ 
gehenden hergeſtellt (mittels der Triebe 1 und n und der Doppelzähne 
r und 8). Das vorliegende Inſtrument zählt, da es mit vier Cylindern 
verſehen iſt, bis zu 10 000 Umdrehungen. 

Die richtige Lage der einzelnen Theile zu einander wird geſichert 
durch einen Bügel t, welcher an dem Gehäuſe verſchraubt iſt und mit 
ſeinem Schlitz über den eingedrehten Theil der Welle b greift. Nach 
Wegnahme dieſes Bügels und Entfernung des das Excenter feſthaltenden 
Stiftes kann man die Welle b herausziehen und ſo das ganze Inſtru⸗ 
ment auseinander nehmen. 

Schließlich werde bemerkt, daß den Alleinverkauf dieſes kleinen In⸗ 
ſtrumentes für das deutſche Reich Civilingenieur Eduard Abegg in 
Friedrichshafen am Bodenſee übernommen hat und daß der Preis des⸗ 
ſelben (in feiner Nickelausführung und in elegantem Etui) 40 Mark 
beträgt. 


Bankine's Schiffsmafchinen-Begulator. 


Mit einer Abbildung auf Taf. V [a®). 


Unter den zahlreichen Vorrichtungen, ſtatt der bei Schiffsmaſchinen 
unverwendbaren Centrifugalkraft rotirender Maſſen, andere Reguli⸗ 
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rungsmittel der Geſchwindigkeit einzuführen, verdient die in Fig. 1 (nach 
Engineering, April 1875 S. 272) dargeſtellte Conſtruction von Robert 
Rankine in Glasgow einige Aufmerkſamkeit. Das Regulirungsmittel 
it hier atmoſphäriſche Luft, welche von der mit O bezeichneten Luft⸗ 
pumpe bei jedem Einwärtsgange des Kolbens bis zu einem gewiſſen 
Grade comprimirt wird, während ſich beim Auswärtsgange des Kolbens 
der Cylinder durch das im Kolben angebrachte Ventil v mit friſcher Luft 
füllt. Die beim Einwärtsgang des Kolbens comprimirte Luft kann durch 
ein am geſchloſſenen Ende des Luftcylinders C angebrachtes Ventil E 
ſowie durch ein zweites Ventil F entweichen, und zwar mittels des Ver⸗ 
bindungsrohres w, welches den Luftpumpencylinder C mit dem Ge⸗ 
häuſe B eines Kolbenſchiebers verbindet. Dabei muß jedoch die Luft, 
in Folge der kleinen Austrittsöffnungen, einen gewiſſen Ueberdruck er⸗ 
halten, der ſich mit Hilfe der Ventile E und F (durch Verkleinerung 
der Austrittsöffnungen) ſo reguliren läßt, daß der Luftdruck auf das 
Ende des Kolbenſchiebers genau dem Dampfüberdruck, welcher der Diffe⸗ 
renz der Durchmeſſer d und d’ des Kolbenſchiebers entſpricht, das Gleich⸗ 
gewicht hält. In Folge deſſen bleibt der Kolbenſchieber in ſeiner Mittel⸗ 
ſtellung, bei welcher er den Dampfzutritt zu dem Steuerungscylinder A 
vollkommen abſperrt. Das Gehäuſe B ift nämlich in der Mittelachſe 
mit einem Dampfzuleitungsrohre verbunden, ſo daß im Inneren des 
Schiebers fortwährend Dampfdruck nach beiden Seiten herrſcht; die bei⸗ 
den äußeren, in den Schieber eingedrehten Ringe ſtehen mit dem Dampf⸗ 
ausſtrömungsrohre in Verbindung. 

Sobald ſich nun der Druck der comprimirten Luft verändert, kommt 
auch der Kolbenſchieber aus ſeiner Gleichgewichtslage, läßt dabei auf der 
einen oder anderen Seite des Steuercylinders 4 friſchen Dampf ein und 
verſchiebt den Kolben nach rechts oder links, bis die normale Preſſung 
der comprimirten Luft wieder hergeſtellt iſt. 

Die Verbindung des hier beſchriebenen Regulators mit der Dampf⸗ 
maſchine iſt nun leicht erklärlich. Der Kolben der Luftpumpe O ſteht 
durch die Schubſtange s mit irgend einem oscillirenden oder rotirenden 
Theile der Maſchine in feſter Verbindung, die Kolbenſtange des Steuer⸗ 
cylinders A dagegen durch das Gelenk H mit dem Droſſelventil oder 
der Expanſionsvorrichtung. Bei erhöhter Geſchwindigkeit der Maſchine 
genügen die Oeffnungen bei E und F nicht mehr zum normalen Aus⸗ 

tritt der Luft, die Spannung erhöht ſich und der Kolbenſchieber wird 
nach rechts verſchoben; umgekehrt bei Abnahme der Geſchwindigkeit ge: 
nügt ſchon ein geringerer Ueberdruck, um das angepumpte Luftquantum 
aus den Oeffnungen E und F hinaus zu treiben; die Spannung der 
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Luft nimmt ab, und der Kolbenſchieber wird von dem auf die Ring⸗ 
fläche d“— d herrſchenden Dampfüberdruck nach rechts verſchoben. 

»Dabei genügt eine kleine Regulirung mittels der Ventile E und F, 
um den Regulator auf jede beliebige Geſchwindigkeit einzuſtellen — ein 
Vorzug, welcher im Vereine mit der prompten Wirkungsweiſe des ganzen 
Apparates deſſen mehrfache Anwendung in der engliſchen Marine veran⸗ 
laßt haben dürfte. (Mit der Ausführung beſchäftigt ſich die Firma 
Steven und Struthers in Glasgow.) 

Für ſtabile Maſchinen erſcheint derſelbe, abgeſehen von der compli⸗ 
cirten und koſtſpieligen Einrichtung, ſchon aus dem einen Grunde nicht 
anwendbar, als die hier gewöhnlich ſtark wechſelndeu Keſſelſpannungen, 
ſelbſt bei unveränderter Geſchwindigkeit der Maſchine, ein fortwährendes 
Reguliren der Luftcompreſſion auf wechſelnde Gleichgewichtsdrücke erfor⸗ 
dern würde. ° | 

Zum Schluſſe möge noch auf das intereſſante Detail des Dampf⸗ 
kolbens verwieſen werden, welcher am oberen Ende mit ſchiefen Löchern 
durchbohrt ijt, um auch beim Ueberſchreiten des Dampfcanales dem 
Dampfe noch Zutritt hinter den Kolben zu ermöglichen. M. 


Wnffermeffer von Breyer, Bofenkranz und Hroop in 
Hannover. 


Mit Abbilrungen auf Taf. V la /. 


Den bisher bekannten Waſſermeſſern, welche auf dem Princip der 
Reactionsturbine gründen, mangelt meiſt eine für alle Fälle genügende 
Genauigkeit. Dort, wo es ſich lediglich um die Beſtimmung der einer 
Waſſerverſorgung ſeitens eines Conſumenten entnommenen Waſſermenge 
handelt, kann man allerdings von einer vollkommen genauen Meſſung 
abſehen und dieſe Apparate, die ſich übrigens durch Einfachheit und 
Billigkeit vor den Kolbenapparaten auszeichnen, immerhin in Anwendung 
bringen; in anderen ſpeciellen Fällen jedoch, beiſpielsweiſe bei Beſtim⸗ 
mung des Keſſelſpeiſewaſſers, namentlich bei Verdampfproben, muß man 
auf eine möglichſt große Genauigkeit der Apparate entſchieden Anſpruch 
erheben, und dies dürfte auch der wichtigſte Grund ſein, daß auf dieſem 
Gebiete die zwar complicirten und theueren, jedoch zuverläſſigere Re⸗ 
ſultate gebenden Kolbenapparate noch nicht gänzlich verdrängt werden 
konnten. 
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Der vorliegende Waſſermeſſer ſoll nun die Vorzüge der beiden ge⸗ 
nannten Syſteme vereinigen, indem er bei einfacher Conſtruction ſehr 
befriedigende Reſultate bezüglich Empfindlichkeit und Genauigkeit gibt. 
Er beſteht im Weſentlichen aus einem Flügelſyſtem, welches in einem 
ringförmigen Canal durch den Einfluß der Geſchwindigkeit des den 
Canal paſſirenden Waſſers eine rotirende Bewegung erhält, welche auf 
ein Zählwerk übertragen wird. Die Flügel, welche die Canalwandungen 
möglichſt genau berühren, verhalten ſich vor dem Waſſer ähnlich wie ein 
Kolben in einem Cylinder. 

Die beſondere Einrichtung des Apparates iſt aus den Fig. 3 bis 8 
erſichtlich. Die Metallſchale S iſt mit einem ringförmigen Canal ver⸗ 
ſehen, deſſen innere Peripherie durch die cylindriſche Haube H gebildet 
iſt, während er nach außen hin vom Mantel der Schale begrenzt wird, 
deſſen Form einem Theil eines ſphäroidiſchen Umdrehungskörpers ent⸗ 
ſpricht. An dieſen Canal ſchließt ſich mit entſprechender Krümmung 
bei E das Eintritts⸗ und bei A das Austrittsrohr an, welche beide 
durch ein eingelegtes Stück T theilweiſe getrennt find. Die Schale iſt 
durch einen auf den Rand derſelben aufgeſchraubten Deckel verſchloſſen. 
Da dieſer höher liegt als die Haube H und das Trennungsſtück T, jo 
bleibt ein Spielraum, welcher zur Aufnahme der rotirenden Flügelarme 
a dient. Die Flügel ſind in einer Metallſcheibe s (Fig. 6 und 7) radial 
befeſtigt, welche auf einer kleinen verticalen, in der Mitte der Schale 
auf Stahlſpur gelagerten Welle w fist und außerdem vier zwiſchen den 
Armen a gleichmäßig vertheilte radiale Blechſtreifen d trägt. Da die 
Höhe dieſer Streifen und ebenſo die Dicke der Arme a und der Scheibe 
s möglichſt genau dem Abſtand zwiſchen Deckel und Haube entſpricht, 
fo iſt dadurch und mit Rückſicht auf die Form des Trennungsſtückes T 
(Fig. 3 und 5) bei jeder beliebigen Lage des Flügelſyſtemes die voll⸗ 
ſtändige Trennung von Ein⸗ und Austrittsöffnung erzielt. 

Die Arme a ſind an ihren äußeren Enden ſchwächer abgeſetzt; auf 
dieſe iſt ein leichter, mit angebogener Hülſe verſehener Blechflügel f ge: 
ſchoben, vor welchem eine Mutter geſchraubt und verlöthet iſt, um ein 
Losfliegen desſelben zu verhindern. Die Form dieſer Flügel iſt durch 
das Profil des Schalencanals beſtimmt, indem ſie bei einer Neigung 
von 450 letzteren genau ausfüllen. In dieſer Lage befinden ſich die 
Flügel ſo lange, als ſie den Canal zwiſchen Eintritts⸗ und Austritts⸗ 
öffnung durchlaufen; haben ſie letztere verlaſſen, ſo müſſen ſie bei weiterer 
Drehung über das Trennungsſtück T hinweg durch den Spielraum 
zwiſchen dieſem und dem Deckel D in horizontaler Lage gleiten. Um 
nun die Flügel aus ihrer geneigten Lage in die horizontale überzuführen, 
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ift vor der Austrittsöffnung A ein Steg e (Fig. 8) angebracht, welcher 
— von der Sohle des Canals bis zur Kopffläche des Trennungftüdes 
T fanft anſteigend — aus einem mit Blech armirten Kork⸗ oder Leder: 
ſtreifen gebildet iſt. Durch die Wahl dieſes Materiales iſt einer Ab⸗ 
nützung der über den Steg ſchleifenden Flügel vorgebeugt; derſelbe ver⸗ 
hindert gleichzeitig, daß die Flügel etwa vom Waſſer mitgeriſſene Steinchen, 
Holzſtückchen u. dgl. in die enge Stelle zwiſchen Deckel und Haube 
ziehen, was Störungen in der Bewegung des Flügelſyſtemes zur Folge 
hätte. Da ſolche auch aus einem Feſtklemmen der Flügel entſpringen 
könnten, jo iſt auf den Armen a für die Grenzlagen der Flügel (45° 
und horizontal) Anſchlag gegeben. 

Sobald nun Waſſer in den Apparat gelangt, wirkt es auf den vor 
der Eintrittsöffnung befindlichen Flügel ein und ſchiebt denſelben vor 
ſich her; mittlerweile gelangt der andere Flügel an den Steg e, der 
ihn allmälig in die horizontale Lage bringt, in welcher er ſchließlich über 
das Trennungsſtück T gleitet, worauf er nach Verlaſſen des letzteren 
durch ſein Eigengewicht und unter dem Einfluß des Waſſers vor der 
Eintrittsöffnung wieder in die geneigte Lage zurückfällt. Das Waſſer 
wirkt nun auf dieſen Flügel ein, während der andere außer Action 
kommt. Auf dieſe Weiſe entſteht, ſo lange das Waſſer den Canal durch⸗ 
ſtrömt, eine continuirliche Rotation des Flügelſyſtemes, welche zur directen 
Meſſung, d. i. Kubicirung des Waſſers benützt wird. 

Da in Folge der überall an den Flügeln und Armen ꝛc. vorhan⸗ 
denen unvermeidlichen Undichtigkeiten gleich bei Beginn des Waſſer⸗ 
zulaufes der ganze Apparat unter Waſſer, alſo unter gleichem Druck 
ſteht, ſo folgt, daß die Bewegung des Flügelſyſtemes lediglich von der 
Waſſergeſchwindigkeit und nur relativ vom Druck abhängt, was ſehr 
werthvoll für Meſſungen unter variablem Druck iſt. Weil der Druck 
ohne Einfluß iſt, können überdies alle Theile des Bewegungsmechanismus 
äußerſt leicht gehalten werden. Durch dieſen Umſtand und dadurch, 
daß ſtets nur ein Flügel activ iſt, wird auch das fogen. Vor: reſp. 
Nachlaufen vermieden. Bezüglich der erwähnten Undichtigkeiten ſei noch 
bemerkt, daß dieſelben der Genauigkeit der Meſſung faſt keinen Eintrag 
thun, indem namentlich kleinere Apparate von 75 bis 40m Durch⸗ 
meſſer noch bei geringeren Abflußmengen arbeiten, als die Summe der 
unvermeidlichen Undichtigkeiten beträgt. Dies erklärt ſich theilweiſe wohl 
dadurch, daß die zwiſchen Deckel und Haube befindliche Waſſermenge 
blos mitrotirt und nicht eigentlich zum Ausfluß gelangt. 

Die bedeutende Kraftäußerung des Flügelſyſtemes wird zur Bewe⸗ 
gung des Zählwerkes benützt, welches ſich in einem auf dem Deckel 


oe 
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dicht aufgeſchraubten gußeiſernen Gehäuse G befindet. Das Zählwerk 
wird von der Welle w angetrieben, welche zu dieſem Zwecke durch den 
Deckel D ragt und ein Getriebe r trägt, das in ein Rad R eingreift, 
von welchem die Bewegung durch ein großes Vorgelege mit zwei Schrauben 
ohne Ende auf den zum Zählwerk führenden, coniſch abgeſetzten Zapfen 
k übertragen wird. Durch dieſe große Ueberſetzung wird von dem 
Flügelſyſtem nur ein geringer Kraftbedarf für das Zählwerk gefordert. 


Auf dem Zapfen k wie im ganzen Raum B, in welchem ſich der 
Rädermechanismus befindet und der durch ein Loch 1 mit der Schale 8 
communicirt, wirkt der ganze Waſſerdruck, und zwar namentlich bei ge- 
ringen Abflußöffnungen bremſend auf den confihen Zapfen, reſp. das 
Flügelſyſtem ein. Um für größere Abflußöffnungen ebenfalls eine gleich⸗ 
mäßige Bewegung und Meſſung zu erzielen, ſowie die unvermeidlichen 
Einflüſſe der Undichtigkeiten auszugleichen, iſt noch eine Welle » mit 
Trieb t angeordnet, welche je nach Form und Größe der Apparate zwei 
oder mehrere Hemmflügel F trägt. Dieſe reguliren, während fie bei 
langſamer Drehung gar nicht zur Wirkung kommen, bei immer ſchnellerer 
Rotation den Apparat und bilden einen nicht nnwefentliden Theil 
desſelben. 


Von dem Zählwerk, einem einfachen Gaszähler, iſt noch zu be⸗ 
merken, daß dasſelbe nicht durch mühſame Ueberſetzungen, welche leicht 
zu unrichtigen Angaben führen, auf ein beſtimmtes einheitliches Maß 
gebracht iſt, ſondern daß für eine beſtimmte Anzahl Umdrehungen das 
durchfließende Waſſerquantum empiriſch ermittelt und die ſo gefundene 
Einheit auf dem Zifferblatt angegeben iſt. Das abgeleſene Reſultat iſt 
daher ſtets mit dieſer Zahl zu multipliciren, um den Waſſerverbrauch 
in Kilogramm oder Liter zu erhalten. 


Obwohl geringe Verunreinigungen, Niederſchläge und einzelne 
ſchwere Stückchen dem Apparate nicht ſchaden, indem die Flügel darüber 
hingleiten können und dieſelben endlich beim Ausgang fortgeſpült werden, 
ſo empfiehlt ſich doch zur Hintanhaltung grober Verunreinigungen, 
namentlich durch Holz⸗ oder Strohſtückchen, Kies ꝛc., die Anwendung 
eines in Fig. 9 dargeſtellten Schlammentopfes, welcher bei c mit Eintritts⸗ 
bei d mit Austrittsſtutzen verſehen iſt. Zwiſchen beiden iſt ein feines 
Metallſieb eingezogen, das man zum Schutz beiderſeits mit in der oberen 
Hälfte grob gelochtem Zinkblech bekleidet. Das Waſſer iſt ſomit genöthigt, 
den Weg durch das Sieb zu nehmen, und es werden ſich die Verun⸗ 
reinigungen vor demſelben abſondern. Zur Verhinderung der Strom⸗ 
wirkung ift bei N eine Naſe vorgebaut; p iſt eine Ablaßſchraube. 
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Es wurden Eingangs als Bedingungen eines guten und für alle 
Zwecke brauchbaren Waſſermeſſers Einfachheit, Empfindlichkeit und Ge⸗ 
nauigkeit bezeichnet. Bezüglich der letzteren ſei erwähnt, daß der vor⸗ 
liegende Apparat bei einem mittleren Druck von 3 Atmoſphären das 
wirkliche Waſſerquantum faft genau angibt, bei Druckdifferenzen von 
100 bis 50mm die entſtehenden Fehler nicht über zwei Procent be⸗ 
tragen. Auch einer weiteren Bedingung, der eines genügenden Durch⸗ 
gangsquerſchnittes iſt entſprochen; ebenſo dürfte die Dauerhaftigkeit des 
Apparates aus ſeiner Conſtruction wohl gefolgert werden. Durch längere 
Verſuche wurde der Conſtructeur des Waſſermeſſers zu einer Verbeſſerung 
desſelben geleitet, welche aus Fig. 10 bis 13 erſichtlich iſt. Hier liegt 
der Steg e hinter der Austrittsöffnung A. Dadurch wird einerſeits 
jede ſchädliche Brechung des Waſſerſtrahles vermieden, andererſeits einer 
Abnützung der über den Steg gleitenden Flügel um ſo ſicherer vorgebeugt, 
da letztere beim Paſſiren des Steges nicht mehr nnter der directen Ein: 
wirkung des Waſſerſtrahles ſtehen. Ueberdies wurde durch die neue 
Anordnung auch der Weg des Waſſers im Apparat verringert. Gleich⸗ 
zeitig wurde die Empfindlichkeit durch Vergrößerung der Räderüberſetzung 
beim Zählwerk vergrößert und die beſtändige Communication des Raumes 
B mit dem eigentlichen Meßraum in der Schale S durch eine in Figur 
13 beſonders dargeſtellte Ventilklappe aufgehoben, welche jedoch gleichwohl 
die Ausgleichung von Druckdifferenzen zuläßt. Die Regulirung des 
Waſſermeſſers erfolgt mittels einer mehr oder weniger gekrümmten 
Schütze o, welche hinter der Eintrittsöffnung E angeordnet iſt. 

Hauſenblas. 


Sly’s verbeſſerte Schiffspumpe. 


Mit Abbildungen auf Taf. V [c/2). 


Um bei Pumpen eine ſehr bequeme Zugänglichkeit des Saugventiles 
behufs deſſen Reinigung zu erzielen, ohne hierbei ein bereits erzeugtes 
Vacuum aufzugeben, hat (nach Engineering, April 1875 S. 284) 
G. W. Sly die in Fig. 14 bis 16 veranſchaulichte Anordnung in Vor⸗ 
ſchlag gebracht, welche ſich auch für manche andere induſtrielle Zwecke 
ausbeuten laſſen dürfte. 

Das Saugventil A iſt in einem hahnähnlichen Zwiſchenſtück B, F 
untergebracht, welches in einer entſprechenden Erweiterung des Pumpen⸗ 
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rohres D eingeſchaltet iſt. Das Hahngehäuſe F iſt fo durchbrochen, daß 
es durch Drehung um 900 die Oeffnungen gegen das Saugrohr D und 
den Pumpencylinder E dicht abfperrt, worauf der Hahnkegel B mit dem 
Saugventil A anſtandslos ausgezogen werden kann. Die Verbindung 
zwiſchen Saugrohr und Vacuumkeſſel (Windkeſſel) läßt ſich nach Bedarf 
mittels eines Hahnes J abſperren. 


Pumpe, um atmoſphäriſche Tuſt oder fonfige Gafe dis auf 
10 Atmosphären zu comprimiren. 


Mit einer Abbildung auf Taf. V Id /i]. 


Dieſe von der Maſchinenbaugeſellſchaft „Humboldt“ in Kalk bei 
Deutz patentirte Maſchine beſteht aus einem Plungerkolben A (Fig. 17), 
welcher mittels äußerlich angebrachter Stopfbüchſen ſich luftdicht mit je 
einem Ende in den Kolbenrohren B, B“ hin und her bewegt. Dieſe 
alternative Bewegung des Plungerkolbens wird durch eine direct an 
denſelben angekuppelte Dampfmaſchine B erzeugt. Von den Kurbeln der 
Schwungradwelle C aus gehen zwei Flügelſtangen D, welche den Plun⸗ 
gerkolben mittels einer durch die Mitte des letzteren geſteckten Traverſe E 
bewegen. Die Kolbenrohre BB“ endigen in gekrümmte Rohre F, F 
auf welchen die Ventilkäſten G mit Gummi⸗Saug⸗ und Druckklappen 
ſitzen. Der ganze innere Raum der Kolbenrohre B', B“ und der Ventil⸗ 
käſten F, F iſt mit Waſſer oder einer ſonſtigen Flüſſigkeit ausgefüllt, 
welches alſo an der alternativen Bewegung des Plungerkylbens Theil 
nimmt und in den Kolbenrohren hin und her oscillirt. Dieſe beweg⸗ 
lichen Waſſerſäulen bilden gleichſam eine plaſtiſche Verlängerung des 
Plungerkolbens, welche im Stande iſt, den inneren Raum der Kolben⸗ 
rohre bis zu den Druckklappen vollſtändig auszufüllen und in dieſer 
Weiſe allen ſchädlichen Raum zu vermeiden. Bei jedem Kolbenhube wird 
ſogar ein kleiner Ueberſchuß von Waſſer mit in das Luftableitungsrohr G“ 
hinübergeriſſen, durch einen Hahn g abgelaſſen und mittels einer an der 
Maſchine angehängten Pumpe durch die Röhre H wieder zurückgepumpt. 
(Vergl. Fryer's Luftpumpe, 1869 192 180.) 

Zweck des Syſtemes dieſer Luftcompreſſionspumpe iſt alſo: 1) den 
ſchädlichen Raum im Inneren der Kolbenrohre ganz zu vermeiden; 
2) die Erhitzung der Luft bei der Compreſſion zu verhüten; 3) einen 
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febr ruhigen Gang der Maſchine ſelbſt bei großer Geſchwindigkeit durch 
die gekrümmten Rohre F, F zu ermöglichen. (Bayeriſches Induſtrie⸗ 
und Gewerbeblatt, 1875 S. 82.) * 


Specialmafchinen für Jocomotivſabriken der Elfaffifchen Ma- 
ſchinenbau-Geſellſchaſt in Grafenftaden bei Strassburg. 


Mit Abbildungen auf Taf. V (s. b/I]. 


Die nachfolgend beſchriebenen Maſchinen zum Fräſen von Keilnuthen 
und zum Ausbohren der Kurbelzapfenlöcher, welche von der ihrer Special⸗ 
maſchinen halber berühmten Werkzeugmaſchinenfabrik in Grafenfladen ge- 
baut werden, verdienen die Aufmerkſamkeit jedes Werkſtätten⸗Ingenieurs, 
umſomehr als die Geſellſchaft in ihren eigenen Locomotiv⸗Werkſtätten in 
der Lage iſt, ihre Werkzeuge allen Bedürfniſſen des praktiſchen Betriebes 
am beiten anzupaſſen. Vor allen die Fabriken, welche ſich mit der Erzeu- 
gung von Locomotivräderſätzen befaſſen, dürften wohl kaum dieſe nütz⸗ 
lichen Werkzeugmaſchinen entbehren können. Beide Maſchinen ſind doppelt 
angeordnet und geſtatten die gleichzeitige und genau übereinſtimmende 
Verrichtung der an beiden Enden der Achſe erforderlichen Arbeiten. 

Die Keilnuthen⸗Fräsmaſchine, welche in Fig. 18 bis 20 in 
1 der natürlichen Größe mit eingeſchriebenen Hauptmaßen dargeſtellt iſt, 
hat eine größte Spitzenweite von Zu, 21, Spitzenhöhe 175 0m, geſtattet das 
Einfräſen von Nuthen bis auf 430mm vom Achsmittel und kann ſomit 
ſowohl für die Kurbelkeilnuthen der längſten Achſen, als für die Excenter⸗ 
nuthen der kürzeſten Achſen verwendet werden. Gleichzeitiges Arbeiten 
an beiden Enden iſt dabei allerdings wie bei den Keilnuthen für die Räder 
möglich, welche in derſelben Ebene liegen, während für die Kurbeln und 
Excenter die Achſe um 900 verdreht werden muß, zu welchem Behufe ein 
eigener Winkel mitgeliefert wird. 

Die allgemeine Anordnung der Maſchine geht deutlich aus den Ab⸗ 
bildungen hervor. Auf einem gußeiſernen Bette von entſprechender 
Länge ſtehen zwei Reitſtöcke mit Spitzen, zwiſchen welche die zu bearbei⸗ 
tende Achſe eingeſpannt wird. Außerdem wird ſie in der Mitte durch 
einen Bock mit Keilflächen getragen. Die beiden Reitſtöcke ſowie der 


* Eine im J. 1870 für die Paulusgrube in Oberſchleſien gelieferte f 
bringt mit Details: ee praktiſcher e 1875 aie 7 = 
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Mittelbock find auf dem Bette verſchiebbar. Auf letzterem gleiten ferner 
der Länge nach zwei Schlitten, und auf dieſen wiederum, ſenkrecht auf 
der Längenachſe, je ein Spindelſtock mit der Bohrſpindel. Die beiden 
Bohrſpindeln bewegen ſich genau in gleicher Horizontalebene mit den 
Reitſtockſpitzen, alſo der Mittellinie der zu bearbeitenden Achſe. 

Die Arbeitsweiſe iſt diejenige einer Langlochbohrmaſchine. Während 
die Bohrer ſich drehen, verfolgen die Schlitten eine hin⸗ und hergehende 
Bewegung; außerdem findet nach jedem vollbrachten Schlittenwege ein 
gewiſſer Vorſchub des Bohrers ſtatt. 

Die Rundbewegung der Bohrſpindeln geſchieht durch eine Stufen⸗ 
ſcheibe mit vier Geſchwindigkeiten und durch Räderüberſetzung, die Län⸗ 
genbewegung der Schlitten durch eine von der erſten Welle aus betrie⸗ 
bene Stufenſcheibe mit ſechs Geſchwindigkeiten und ein Syſtem von 
Zahnrädern und Kurbelſcheibe mit verſtellbarem Hube. Zur Ausgleichung 
der Differenzen der Geſchwindigkeit in den verſchiedenen Kurbelſtellungen 
iſt ein Paar elliptiſcher Räder eingelegt. Die Querbewegung der Bohr⸗ 
ſpindeln, welche die Tiefe der Einſchnitte erzeugt, erfolgt durch Schrau⸗ 
benſpindel entweder von Hand oder ſelbſtthätig am Ende jedes Schlitten⸗ 
weges mittels Sperrkegel und Rad. 

Die beiden Bohrer können nach Belieben beide zuſammen oder jeder 
für ſich arbeiten. 


+ 


Gurton’s Eiſenbahnbuffer. 


Nach Engineer, April 1875 S. 293. 
Mit Abbildungen auf Taf. V Id /]. 


Der in Fig. 21 bis 24 dargeſtellte Buffer wird nach G. Tur⸗ 
ton's Patent von der Firma Ibbotſon in Sheffield erzeugt und 
zeichnet ſich neben ſeiner außerordentlichen Einfachheit auch noch durch 
die rationelle Fabrikationsmethode aus. Das Gehäuſe g, das im Schnitt 
Fig. 22 erſichtlich iſt, wird aus Eiſenblech in einer Form gepreßt und 
zuſammengeſchweißt. Hierauf wird das Halsſtück ausgebohrt, angewärmt 
und die Bufferſpindel ſammt der darauf aufgeſetzten zweitheiligen Hülſe 
b,b (Fig. 23 und 24) in den durch die Wärme ausgedehnten Theil ein⸗ 
geſchoben. Die Hülſe b wird auf dieſe Weiſe, nachdem ſich das Gehäuſe 
wieder abgekühlt hat, feſtgehalten, während die Bufferſpindel ſelbſt in der 
Hülſe das entſprechende Spiel behält. Zur Sicherheit wird dann noch 
über den Rand des Gehäuſes g ein ſchmiedeiſerner Ring c gleichfalls im 
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angewärmten Zuſtande aufgezogen, und der Buffer kann ſofort, nachdem 
die Feder eingeſetzt und mit der Platte p und der Widerlagplatte w 
verſchloſſen iſt, auf die Bufferbruſt aufgeſchraubt werden. | 

Die fo bergeftellten Buffer find ſehr billig zu liefern und eignen 
ſich allem Anſcheine nach vortrefflich für den Eiſenbahnbetrieb. (Engi- 
neer, April 1875, S. 293; Engineering, April 1875, S. 372.) R. 


Jederbüchſe zur Schonung des Seiles bei der Schacht- 
forderung; von Martineh. 


Mit Abbildungen auf Taf. V [b.c/b. 


Diefe in Fig. 25 bis 27 ſkizzirte Federbüchſe hat den Zweck, das 
Seil gegen einen jähen Riß bei ſchnellem Anhub oder bei zufälligen, 
durch Widerſtand hervorgerufenen Erſchütterungen bei der Förderung 
zu ſichern. Dieſelbe beſteht aus einem ſchmiedeiſernen Gehäuſe, welches 
aus den zwei Mal rechtwinkelig gebogenen Platten aa,a, und bb, b, 
gebildet wird. Zwiſcken den Platten befinden ſich zwei ziemlich ſtarke, 
ca. 200 mm hohe Volutfedern, denen die Aufgabe zufällt, entſtehende 
Erſchütterungen aufzunehmen und zu mildern. Durch einen in der 
Platte aa, ruhenden Bolzen c nebft einem Bügel d wird die Verbin⸗ 
dung der Büchſe mit dem Seilgehänge bewerkſtelligt, während der in der 
Platte bb, ruhende Bolzen e die Verbindung mit der Schale durch das 
verticale Verbindungsſtück f (hier Hängebolzen genannt) herſtellt. Dieſer 
Hängebolzen ſteht in directer Verbindung mit der Fangvorrichtung im 
oberen Theile der Förderſchale, ſo daß beim Anhub erſt die ſchwächeren 
Federn der Fangvorrichtung und dann die ſtärkeren Federn der Feder⸗ 
büchfe zuſammengepreßt werden. 

Dieſe Büchſen vertreten im Grunde genommen die ſonſt zur Ver⸗ 
bindung des Seiles mit der Schale verwendeten Schurzketten und ge⸗ 
währen neben der Schonung des Seiles auch noch den Vortheil, daß 
der durch die Schurzketten verurſachte Lärm beim Anheben und Auf⸗ 
ſetzen vermieden wird. Sie ſind bei allen Kladnoer Schächten der 
Staatseiſenbahn⸗Geſellſchaft in Verwendung und beſtätigen durch ihren 
fortwährenden Gebrauch und die zu den größten Seltenheiten gehörenden 
Seilriſſe ihre Güte. (Oeſterreichiſche Zeitſchrift für Berg⸗ und Hütten: 
weſen, 1875 S. 185.) 
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Gunner, über directe Harſtellung des Eiſens nach Blair.* 


Mit Abbildungen auf Taf. V (4/23). 


Obgleich die directe Darſtellung des Eiſens die uranfängliche Methode 
der Gewinnung dieſes Metalles iſt und durch die ſpäter eingeführte 
Zwiſchenarbeit der Hohöfen mit ihrer Roheiſenerzeugung anerkannt ein 
weſentlich ökonomiſcher Vortheil erreicht wurde, ſo zeigen doch die meiſten 
Eiſen producirenden Länder, namentlich in den letzten Decennien, wo die 
Wiſſenſchaft auch im Hüttenweſen mehr Verbreitung gefunden hat, viel⸗ 
fache Beſtrebungen und Verſuche in der directen Darſtellung des Eiſens. 
Alle die vielen, zum Theile ſehr koſtſpieligen, durchgehends mißlungenen 
Verſuche mit der directen Darſtellung, alle die großen Fortſchritte, welche 
im Betriebe der Eiſenhohöfen in letzterer Zeit gemacht worden ſind, alle 
die von hervorragenden Gelehrten und Induſtriellen wiederholt ausge⸗ 
ſprochenen Verdammungsurtheile über die directe Darſtellung vermochten 
nicht, den weiteren Bemühungen auf dieſem Wege Einhalt zu thun. 

Dieſer überraſchenden Beharrlichkeit in der Verfolgung des directen 
Weges liegt die Thatſache zu Grunde, daß einerſeits dieſe Bahn als die 
kürzere, wenn entſprechend durchgeführt, billiger ſein müſſe wie die mit 
dem Umwege des Hohofenbetriebes, und andererſeits die von der Wiſſen⸗ 
ſchaft gebotene Ueberzeugung, daß dieſe kürzere Bahn entſprechend durch⸗ 
geführt werden könne. 

Es iſt unverkennbar, daß die reichen und reinen Eiſenerze, wie ſie 
in Steiermark und Kärnten in großer Menge vorkommen, leicht zu re⸗ 
duciren ſind und dieſe reducirten Erze in chemiſcher Verbindung durch⸗ 
gehends und zum Theile ſelbſt an mechaniſchen Beimengungen reiner 
ſind, als das daraus dargeſtellte Roheiſen. Nachdem aber zweifelsohne 
die reducirten Erze billiger dargeſtellt werden können als das Roheiſen 
und zugleich reiner find, zum Theile ſogar reiner als die aus dem Rob- 
eiſen erzeugten Blooms, ſo muß es doch möglich ſein, die reducirten 
Erze wenigſtens gleich vortheilhaft wie das Roheiſen weiter zu ver⸗ 
arbeiten. 

Ohne weiter auf allgemeine Betrachtungen und Erörterungen ein⸗ 
zugehen, ſoll nach Blair's Anleitung in voraus auf einen bezüglich 
der Beſchaffenheit der reducirten Erze noch ziemlich allgemein herrſchenden 
Irrthum aufmerkſam gemacht werden. Bei den meiſten in größeren 


* Nad dem Vortrage von P. Tunner bei der Generalverſammlung des monta⸗ 
niſtiſchen Vereins für Steiermark am 20. März 1875, a die Zeitſchrift des berg · 
und hüttenmänniſchen Vereins für Kärnten, 1875 S. 
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Apparaten dargeſtellten reducirten Erzen iſt bei ihrer weiteren Verwendung 
ſtets noch ein anſehnlicher Theil Sauerſtoff mit dem Eiſen in Verbindung 
geweſen, indem einerſeits die Reduction nicht vollſtändig durchgeführt 
war und andererſeits durch theilweiſe Berührung der noch heißen Erze 
mit atmoſphäriſcher Luft wieder etwas Sauerſtoff in Verbindung getreten 
iſt. Hauptſächlich in dieſer unvollkommenen Reduction dürfte bei dem 
weiteren Zugutebringen dieſer Erze die Urſache der Verſchlackung einer 
größeren Menge von Eiſen gelegen ſein und zur Annahme geführt haben, 
daß mit dem ſogen. Eiſenſchwamm im Großen, ſelbſt in der hohen Tem⸗ 
peratur eines Siemensofens, nicht ohne bedeutende Eiſenverſchlackung, 
daher nie mit Vortheil gearbeitet werden könne. Dieſer Umſtand hat 
weiters zu der (in neueſter Zeit auch in Steiermark verſuchten) voraus⸗ 
ſichtlich koſtſpieligen Methode der Reduction in dem heißflüſſigen Erzbade 
geführt. 

Schon in der Generalverſammlung v. J. hat Verf. zuerſt eine kurze 
Notiz von der directen Darſtellung des Eiſens nach Blair gegeben. 
Etwas näher über dieſen Gegenſtand hat er ſich gelegentlich der letzten 
Wanderverſammlung in Graz ausgelaſſen, und kommt heute auf dieſen 
Gegenſtand zurück, weil ſeine früheren Mittheilungen unvollkommen, zum 
Theile ſelbſt irrig ſind, weil ſeither dabei wieder Fortſchritte gemacht 
wurden, hauptſächlich aber, weil nach den jüngſt erhaltenen Nachrichten 
auf den Hütten zu Glenwood bei Pittsburg in Nordamerika über Jahr 
und Tag im Großen und mit den beſten ökonomiſchen Erfolgen nach 
der Methode von Blair Gußſtahl und homogenes Eiſen (homogeneous 
iron) dargeſtellt wird. Es find auf Blair's Werken 6 Reductions⸗ 
apparate (Oefen), jeder mit 3 Cylinder, aufgeſtellt. Jeder ſolche Ofen 
liefert in der Woche 60t, d. ſ. 1200 Centner reducirtes Eiſen als 
Eiſenſchwamm. Früher wurde aller Eiſenſchwamm im kalten Zuſtande 
zu Blooms gepreßt; ſpäter iſt dieſes Preſſen auf die in kleinerem Ag⸗ 
gregatszuſtande vorkommende Partie beſchränkt worden, während die 
gröbere Partie, ungefähr ) des Ganzen, ohne weitere Vorbereitung 
zur Verwendung bei Schmelzöfen nach dem Siemens⸗Martin⸗Proceß ge⸗ 
langen. 

Nach allen dem verdient der Proceß nach Blair unſere Aufmerk⸗ 
ſamkeit um ſo mehr, als demſelben von Seite engliſcher Eiſengewerken 
ebenfalls bereits nähere Beachtung gewidmet wird. Zunächſt ſei Blair's 
Reductionsofen, welcher in Fig. 28 bis 30 (nach Engineering) darge⸗ 
ſtellt iſt, näher beſchrieben. 

Es ſind in einem ſolchen Ofen drei gleiche, aus eigens geformten 
feuerfeſten Ziegeln hergeſtellte Reductionscylinder K eingebaut, welche 

Dingler’s polyt. Nournal Br. 216 5. 4 20 
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1™,37 inneren Durchmeſſer und 12,80 Hohe vom Boden bis zur 
Begichtungsebene meſſen. Dieſe Cylinder ſind von einem aus ordinären 
Ziegeln aufgeführten, innen mit feuerfeſten Ziegeln bekleideten und äußerlich 
gut verankerten Rauchgemäuer R dergeſtalt umgeben, daß zwiſchen dieſem 
und der Außenwand der Cylinder ein ringförmiger Raum von 102m 
gebildet wird. Unterhalb ruht das Rauchgemäuer auf Eiſenplatten M, 
welche von Gußeiſenſäulen getragen werden. Hierdurch wird der unterſte, 
zur Abkühlung des Inhaltes beſtimmte und darum aus Eiſenkränzen dar: 
geſtellte Theil der Cylinder vom Boden auf ringsum freigeſtellt. Zur 
äußerlichen Erhitzung der Cylinder werden von einem gewöhnlichen Ge⸗ 
nerator Gaſe in Röhren C, D zugeführt und mit den Verbrennern E 
in den ringförmigen Zwiſchenraum um die Cylinder geleitet und mit 
Wind verbrannt. Dadurch werden die Cylinder von außen in die er⸗ 
forderliche hellrothe Glühhitze verſetzt. Die Verbrennungsgaſe ziehen durch 
die Eſſen Q ab. 

Am oberen Ende jedes Cylinders iſt ein fingerhutartiges (oben ge⸗ 
ſchloſſenes) eiſernes Rohrſtück J von 17,83 Länge und 17,24 äußerem 
Durchmeſſer eingehängt, wodurch zwiſchen der Innenwand des Cylinders 
und der Außenwand des Fingerhutes ein ringförmiger Zwiſchenraum 
von 127 u: Weite gebildet wird. In dieſen ringförmigen Zwiſchen⸗ 
raum werden die Erze, gemengt mit der zur Reduction erforderlichen 
Kohle, aufgegichtet. Um dieſen ringförmigen Raum nicht allein von 
außen durch den in Glut verſetzten Cylinder, ſondern zugleich an der 
inneren Seite zu erhitzen, ſo werden Generatorgaſe auch durch die Röhren⸗ 
leitung F (Fig. 29) und Wind durch die Leitung G in das Innere des 
Fingerhutes geleitet und daſelbſt bei H dieſe Gaſe verbrannt. Ueberdies 
verbrennt in dieſem Raume das bei der Reduction unterhalb, d. i. in 
dem eigentlichen Reductionsraume gebildete Kohlenoxydgas. Zum Ab⸗ 
ziehen der Verbrennungsproducte muß auch dieſer Raum mit der Eſſe 
eine Communication erhalten. 

So geſtaltet wird das gegichtete Gemenge von Erz und Kohle von 
beiden Seiten raſch und gleichförmig erhitzt, indem die Hitze von jeder 
Seite nur auf 63 um einzudringen hat. Das gleichförmig erhitzte Ge: 
menge gelangt ſofort in den eigentlichen Reductionsraum des Cylinders, 
wo dasſelbe durch die äußere Erhitzung der Cylinderwand eine zureichend 
lange Zeit in der zur Reduction erforderlichen Temperatur erhalten wird. 

Die Erfahrung hat gezeigt, daß bei den in der Zeichnung darge⸗ 
ſtellten räumlichen Verhältniſſen die nöthige Erhitzung in dem ring⸗ 
förmigen Begichtungsraume und die nöthige Zeit zur Vollendung der 
Reduction in dem Raume bis zum Horizont des Bodens L des erhitzten 
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Cylindertheiles erreicht wird, wenn zu unterſt das Ausziehen der redu⸗ 
cirten Erze in dem Maße vorgenommen wird, daß per Cylinder und 
Woche 20° reducirtes Eiſen in dem erhaltenen Eiſenſchwamm ent⸗ 
halten find. 

In dieſer Art und Weiſe wird es möglich, die Erze in größerer 
Menge ſchnell, billig und gleichförmig zu erhitzen und ſofort entſprechend 
zu reduciren. Aller Wahrſcheinlichkeit nach iſt mit den vorſtehend an⸗ 
gegebenen Dimenſionen, fo insbeſondere mit den 17,24 Durchmeſſer 
des an der Gicht eingehängten Fingerhutes und der entſprechenden Cy⸗ 
linderweite, die vortheilhafteſte Grenze noch nicht erreicht. Thatſache iſt 
nur, daß zuerſt im Juli 1871 mit einem aus Gußeiſen hergeſtellten 
Cylinder von 279 um innerem Durchmeſſer und 35,96 Höhe begonnen 
wurde; dieſem folgten im April 1872 drei thönerne Cylinder von 914” 
Durchmeſſer und 97,14 Totalhöhe, welche bis Auguſt 1872 im regel⸗ 
mäßigen Betriebe waren, worauf mit Cylindern von dem gleichen Durch⸗ 
meſſer aber mit 127,80 Höhe begonnen wurde. Endlich im Herbſte 
1873 wurden die Apparate mit den vorliegend angegebenen Dimenſionen 
in Betrieb geſetzt und bis auf die letzten Nachrichten im laufenden Jahre 
ununterbrochen im Gange erhalten. Da mit dieſer ſucceſiven Vergrößerung 
der Apparate immer ökonomiſch günſtigere Reſultate erzielt worden ſind, 
ſo liegt auf der Hand, daß ein weiteres Fortſchreiten in dieſer Richtung 
zu empfehlen ſei. 

Es ſteht außer Frage, daß dieſe Art der Reductionsapparate das 
Vollkommenſte iſt, was bisher zu den Reductionsverſuchen in der Praxis 
zur Anwendung gelangte, indem dadurch nicht allein raſche und gleich⸗ 
förmige Erhitzung erzielt, ſondern überdies das bei der Reduction ge⸗ 
bildete Kohlenoxydgas als Brennmaterial zur Verwendung gebracht wird. 

Sehr ſinnreich und zugleich höchſt einfach iſt das von Blair bei 
ſeinem Apparate angewendete Mittel, um jede theilweiſe Wiederoxydation 
des reducirten Eiſens zu vermeiden. Bekanntlich hat das Eiſen in dem 
Zuſtande der feinen Vertheilung, wie es ſich in den reducirten Erzen 
befindet, eine ſehr große Neigung, ſich wieder mit Sauerſtoff zu verbinden, 
ſo lange es ſich in einer höheren Temperatur befindet und der mindeſte 
Luftzutritt ſtattfindet. Dem begegnet Blair einfach dadurch, daß die 
Reductionscylinder unter dem Reductionsraume tief genug verlängert 
werden, um ſowohl eine hinreichende Abkühlung, als weiters auch noch 
durch die unterſte Partie der daſelbſt bereits kühleren Erzſäule einen 
Abſchluß gegen allen Zutritt der Luft zu den noch wärmeren Partien 
zu bewirken. Der unterſte Theil der verlängerten Cylinder ift, wie {don 
berührt wurde, aus Eiſen hergeſtellt, und um die Abkühlung daſelbſt 
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noch mehr zu beſchleunigen, iſt der Eiſencylinder mit einem Blechmantel 
N und dazwiſchen circulirendem kaltem Waſſer verſehen. Die gezogenen 
Erze müſſen ſo weit abgekühlt ſein, daß ſie bequem mit der freien Hand 
gefaßt werden können, in welchem Zuſtande ſie, wochenlang an der freien 
Luft liegend, keinen Sauerſtoff aufnehmen, daher die unterſte Partie 
der reducirten Erze im Kühlcylinder von der Luft nicht oxydirt und bei 
dem zum Theile kleinen Aggregatszuſtande und der durch den Druck der 
darüber befindlichen Säule erlangter Dichte auch nicht leicht N 
drungen wird. 


Das Ausziehen der Erze erfolgt durch das Aufheben der zu unterſt 
befindlichen Schubröhre P. Der in der Mitte angebrachte Conus O be⸗ 
wirkt das gleichmäßige Ausrollen der reducirten Erze. Wenn das ent⸗ 
ſprechende Quantum gezogen iſt, wird die Schubröhre wieder niederge⸗ 
zogen und vorſichtshalber am Boden herum mit plaſtiſchem Thon ver⸗ 
ſtrichen. In dem Maße, als unten Eiſenſchwamm ausgezogen, wird oben 
wieder gegichtet, und dergeſtalt der continuirliche Betrieb erzielt. Das 
Ausziehen wird in Intervallen von 2 bis 3 Stunden vorgenommen, 
wobei die Gichtfüllung um circa 305 bis 457 mm fintt. 


Der Betrieb eines ſolchen Reductionsofens iſt ſo einfach und ſo 
wenigen Störungen ausgeſetzt, wie kaum irgend ein zweiter metallurgiſcher 
Proceß, bei welchem mit Hitze gearbeitet wird. Es iſt nur darauf zu 
ſehen, daß das aufgegichtete Material bei ſeinem Verlaſſen des ring⸗ 
förmigen Raumes, d. i. bei ſeinem Eintritte in das Innere des Cylinders 
bei S hinreichend erhitzt iſt, und demgemäß der erkaltete Eiſenſchwamm 
in geringerer Menge oder in längeren Zeitintervallen ausgezogen wird, 
wenn dies nicht der Fall ſein ſollte; und ferner iſt die entſprechende 
gleichförmige Erhitzung der Cylinder durch oben angebrachte Spählöcher 
zu beobachten und danach die Gasfeuerung bei dem Verbrennen zu re⸗ 
guliren. Um bei dem Verbrennen jedem Verlegen durch abgeſetzten Theer 
zu begegnen, kann es nothwendig werden, die Gaſe durch Waſchen oder 
Abkühlen vom Theer zu befreien, bevor ſie zu den Verbrennern gelangen. 
Die vollendete Reduction im gezogenen Eiſenſchwamm iſt bei einiger 
Uebung leicht und ſicher nach dem Glanze, der Farbe und dem Anfühlen 
insbeſondere aber nach deſſen Verhalten und Ausſehen beim Ritzen mit 
einem Meſſer zu beurtheilen. 


Als Reductionsmittel können Coaks, Anthracit oder Holzkohle, ebenſo 
Sägeſpäne oder Torf angewendet werden; weniger bequem ſind hierzu 
rohe Steinkohlen zu verwenden, beſonders wenn es Backkohlen ſind. 
Nothwendig muß dabei auf die entſprechende Reinheit von Schwefel ge⸗ 
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ſehen werden. Für unſere Verhältniſſe würde oft das billige, mitunter 
ganz werthloſe Kohlenklein, die ſogen. Löſche, zu verwenden ſein, welche 
bei den Kohlſtätten und den mit Holzkohlen betriebenen Hohöfen oft in 
großer Menge fi anſammelt. Jedenfalls muß das Reductionsmittel 
zerkleinert werden und zur Aushaltung gröberer Stücke ein Drahtſieb 
paſſiren, deſſen Maſchen höchſtens 25, nach Umſtänden nur 13 um weit 
ſind. Die Erze müſſen gleichfalls zerkleinert werden und haben ein Sieb 
mit 38: Maſchenweite zu paſſiren. Das Mengen der zerkleinerten 
Erze und Kohle wird mit Durchſchaufeln bewerkſtelligt. 

Wenn bekannt iſt, wie viel Sauerſtoff bei der Reduction aus den 
Erzen zu entfernen iſt, ſo ergibt ſich die dazu erforderliche Kohlenmenge 
durch ein einfaches Rechenexempel. Wenn das Eiſen in dem Erz, wie am 
öfteſten der Fall, als Oxyd enthalten iſt, ſo werden auf 100 G. Th. 
Eiſen 32,14 Th. Kohlenſtoff erforderlich, oder einfacher und genügend: 
J½ des Eiſengewichtes gibt die Menge der zur Reduction nöthigen Kohle. 
Zur Sicherheit wird neuerlichſt aber noch gegen 10 Proc. Mehrgewicht 
an Kohle zugegeben. Der hierdurch zuletzt bleibende Ueberſchuß an Kohle 
wird mit dem Eiſenſchwamm ausgezogen und muß von dieſem getrennt 
werden, bevor dieſer weiter verarbeitet wird. Um dieſe Trennung zu 
erleichtern, wird bei den Erzen getrachtet, ſie dergeſtalt zu zerkleinern, 
daß ſo wenig als thunlich Partien darin enthalten ſind, welche durch 
ein Sieb mit 13 um Maſchenweite paſſiren können; hingegen wird die 
Kohle fo weit zerkleinert, daß fie ein Sieb von nicht viel mehr als 13m: 
Maſchenweite paſſiren kann. Bei dieſen Aggregatszuſtänden wird nach 
der Reduction durch ein gewöhnliches Trommelſieb mit ſchwach 13 um 
weiten Maſchen der größte Theil (bei / des Ganzen) des erhaltenen 
Schwammes, nämlich die gröberen Stücke, ſogleich von der überſchüſſigen 
Kohle befreit. Der kleinere bleibende Reſt kann durch Waſchen von der 
Kohle befreit werden, indem das Waſſer kein Oxydiren bewirkt, wenn 
der gewaſchene Schwamm nur wenige Stunden bis zu ſeiner weiteren 
Verwendung liegen bleibt. " 

Bis zum Frühjahre 1874 ift der erhaltene Eiſenſchwamm, unter 
einem Drucke von 21101 pro 1%, im kalten Zuſtande zu Blooms 
von 152 um Durchmeſſer und 305mm Höhe gepreßt worden. Seither 
iſt dieſes Preſſen jedoch entbehrlich gefunden worden, indem die größeren 
Stückchen des Schwammes unter der Schlackendecke des Schmelzofens 
raſch verſchwinden und bei deren poröſem Zuſtande ſich ſehr ſchnell im 
Metallbade auflöſen. Nur die mehr zerkleinerte Partie des Schwammes 
wird vor der weiteren Verwerthung durch Kaltpreſſen in Blooms von 
der genannten Größe verwandelt. 
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Die weitere Zugutebringung des dargeſtellten Eiſenſchwammes er⸗ 
folgt zu Glenwood durch Schmelzung in einem Roheiſenbade, welches in 
einem Siemensofen, oder einem anderen ähnlichen Gasſchmelzofen ſich 
befindet. Zur Herſtellung dieſes Roheiſenbades iſt ungefähr / des 
ganzen Gewichtes der ſchließlich erhaltenen Ingots an Robeifen erforder⸗ 
lich; und am Ende der Charge wird, ähnlich wie bei dem Siemens⸗ 
Martin⸗Proceſſe, zum erwünſchten Rückkohlen des Metallbades, bei ½ 
des Geſammtgewichtes an Spiegeleiſen nachgetragen. 

Um die Verwendung des zur Herſtellung des Roheiſenbades erfor⸗ 
derlichen Quantums an reinem Beſſemer⸗Roheiſen zu umgehen, hat 
Blair verſchiedene Verſuche angeſtellt, wovon die letzten, zu den beſten 
Hoffnungen auf das Gelingen berechtigenden, darin beſtehen, daß das 
Klein des erhaltenen Schwammes, welches jedenfalls durch Kaltpreſſen 
in Blooms verwandelt wird, vor dem Preſſen noch mit anderen die 
Kohlung fördernde Zuthaten (thieriſche Kohle, Alkalien und dergleichen 
Gyan bildende Beſtandtheile) vermengt wird, und die fo bereiteten Blooms 
vorerſt eingeſchmolzen werden. Es tritt dabei in der hohen Temperatur 
raſch eine Aufnahme von Kohle ein, wodurch die Blooms zu Roheiſen 
einſchmelzen; das erhaltene Metallbad iſt gleichfalls geeignet, eine an⸗ 
ſehnliche Menge des Eiſenſchwammes aufzulöſen. 

Bei einem oberflächlichen Ueberblicke des Vorganges nach Blair 
kann leicht die Anſicht entſtehen, daß die ganze Reduction entbehrlich 
und nahezu das gleiche Reſultat zu erlangen ſei, wenn nach der ur⸗ 
ſprünglichen Methode des Martin⸗Proceſſes in das Roheiſenbad unredu⸗ 
cirte, aber möglichſt reine und reiche Eiſenerze eingetragen werden. 
Allein bei näherer Betrachtung fällt der große Unterſchied in dem Ver⸗ 
halten und der Wirkung zwiſchen den rohen und den reducirten Erzen ſo⸗ 
gleich auf; denn bei Verwendung der rohen Erze findet eine raſchere Ent⸗ 
kohlung des Eiſenbades, zugleich aber auch eine bedeutendere Abkühlung 
und ein großer Eiſenverluſt durch Verſchlackung ſtatt; Sohle und Wände 
des Ofens werden von der eiſenreichen Schlacke ſtark angegriffen. Der 
Verlauf des Proceſſes iſt öfteren Störungen ausgeſetzt, wird unſicher 
und unökonomiſch gemacht. Aus dieſen Gründen iſt bei dem Siemens⸗ 
Martin⸗Proceſſe die Zugabe der rohen Erze mit der von gefriſchtem 
Eiſen erſetzt worden. Der Eiſenſchwamm ſteht in ſeiner Beſchaffenheit 
wie in ſeiner Wirkung näher dem gefriſchten Eiſen als den rohen Erzen, 
und hat vor dem gefriſchten Eiſen den großen Vorzug, daß er ungleich 
billiger iſt. Bei der Zugabe des Eiſenſchwammes wird allerdings etwas 
mehr Schlacke gebildet als bei Verwendung von gefriſchtem Eiſen; allein 
blos bei Verarbeitung ärmerer Erze wird ſo viel Schlacke erzeugt, daß 
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deren Menge hinderlich wird und darum vor Beendigung der Charge 
theilweiſe entfernt werden muß. Eine gewiſſe Schlackenmenge iſt als 
ſchützende Decke ſehr erwünſcht, weshalb bei Verarbeitung des Eiſen⸗ 
ſchwammes von reichen Erzen anfangs ſogar abſichtlich etwas Schlacke 
von der vorigen Charge beigegeben wird. 


Rückſichtlich der Verwendbarkeit von unreinen Erzen bei dem Ver⸗ 
fahren nach Blair kann noch bemerkt werden, daß Schwefel und Phos⸗ 
phor, wenn ſie im Erz mit dem Eiſen verbunden ſind, jedenfalls ihren 
ſchädlichen Einfluß zur Geltung bringen werden; ſind dieſe Verunreini⸗ 
gungen in dem Erze aber an einen anderen Körper gebunden, wie z. B. 
wenn phosphorſaurer Kalk im Erz vorkömmt, ſo verlaſſen dieſe das 
Eiſenbad in ähnlicher Weiſe, wie es bei der Kieſelerde der Fall iſt, — 
ſo wenigſtens wird berichtet. 


Zum Schluſſe der vorliegenden Mittheilungen läßt Verf. nach den 
im Großen, aus dem mehr als einjährigen Betriebe zu Glenwood ent⸗ 
nommenen Reſultaten, jedoch auf öſterreichiſche Preis⸗ und Localverhält⸗ 
niſſe umgerechnet, eine Darlegung der Geſtehungskoſten per Centner 
Ingots folgen. 

2 Ctr. geröſtete Erze, mit 50 Proc. Eiſen, a Ctr. 32 kl. fl. — 64 

36 Pfd. Holzkohlenklein & 1 kr. (oder fchwefelfreies Steinfohlenflein) . „ — 36 

0,75 Ctr. Braunlohle⸗Feingries, für den Gasgenerator à 24 kr. „ — 18 

Arbeitslöhne: Beim Betrieb des Reductionso fes 8 


„ Gasgenerato e 4 
„ Zerkleinern und Mengen der Erze und Kohle 5 — 17 
Bergbauſteuern (Einkommenſteuer, Reparaturen) ))) „ — 5 


Gibt an unmittelbaren Koften per 1 Ctr. Eiſenſchwamm . . fl. 1 40 
Danach die Koſten für 1 Ctr. Ingots: 


0,5 Ctr. Eiſenſchwamm in gröberen Stückchen à 1 fl. 40 kr. . fl. — 70 
0,25 „ „ gepreßten Blooms a 1 fl. 60 kr. „ — 40 
Verluſt an Eiſenſchwamm durch Verſchlackung 15 Proc. „ — 22 
0,25 Ctr. Beſſemer⸗Roheiſen d 3 fill... „ — 75 
Verluſt an Roheiſen durch Verſchlackung 7 Proc. „ — 22 
Arbeitsloooe nn „ — 40 
Erhaltung des Ofens und der Gezägßh e „ — 20 
1,25 Ctr. Braunkohle-⸗Grobgries für den Gasgenerator à 30 kr. „ — 38 
5 Pfd. Spiegeleiſen zum Rückkohlen, A Ctr. 5 fl. „ — 25 


Zuſammen fl. 3 52 


In dieſe Koſtenberechnung ſind die Intereſſen für das Anlage⸗ und 
Betriebscapital, wie Kanzleikoſten, Aſſecuranzen und ſonſtige Generalien 
nicht einbezogen. Aber es iſt daraus zu erſehen, daß Blair's Methode 
unter ſteieriſchen Verhältniſſen die Concurrenz mit dem Beſſemern ganz 
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gut beſtehen kann, wenn anders die vorſtehend, aus anſcheinend ver⸗ 
läßlichen Quellen entnommenen Reſultate richtig ſind. Jedenfalls ver⸗ 
dient dieſe Methode der directen Darſtellung des Eiſens unſere volle 
Aufmerkſamkeit, und es ſteht zu hoffen, daß damit auch hierzuland in 
Bälde Verſuche gemacht werden, beſonders wenn dafür weitere Beſtäti⸗ 
gungen des Erfolges aus Amerika einlangen, — und um ſo mehr, als 
wir bereits im Beſitze von entſprechenden Siemensöfen ſind, daher blos 
die nicht ſehr bedeutenden Koſten eines Reductionsofens einzuſetzen 
kommen. 

Die Thatſache, daß Blair, einer der größeren, intelligenteſten und 
geachtetſten Eiſengewerken in Nordamerika, ſich ſeit mehreren Jahren un⸗ 
ausgeſetzt mit dieſem Gegenſtande befaßt hat und nun dahin gelangt iſt, 
ſechs gleiche, große Apparate (Reductionsöfen) zu errichten, welche bereits 
über Jahr und Tag im Betriebe ſind, muß ſelbſt bei Jenen Vertrauen 
zu dieſer Methode der directen Darſtellung erregen, welche es aus dem 
beſchriebenen Vorgange abzuleiten nicht vermögen. Und der weitere Um⸗ 
ſtand, daß bei dieſem Verfahren die in den Alpenländern ſo koſtſpieligen 
Coaks entbehrlich und die Eigenſchaften ihrer vorzüglichen Eiſenſteine zur 
erhöhten Geltung gelangen, wodurch es möglich erſcheint, mit allen 
anderen Ländern (England nicht ausgenommen) in dieſem Induſtriezweige 
concurriren zu können, muß Blair's Methode der directen Darſtellung 
des Eiſens für Steiermark und Kärnten um ſo werthvoller erſcheinen 
laſſen. — Erſt durch Blair's billige und vollkommenere Darſtellung 
des Eiſenſchwammes hat der Siemens⸗Martin⸗Proceß höheren Werth er⸗ 
langt und kann als ſelbſtſtändiger Proceß mit dem Beſſemern die Con⸗ 
currenz beſtehen. 


Bawlings' Beverfirkeuerung für Malewerksmafchinen. 
Mit Abbildungen auf Taf. V (b/3). 


Seit neuerer Zeit findet bei den in großen Walzwerken gebräuch⸗ 
lichen Reverſirmaſchinen die Umſteuerung faſt ausſchließlich durch Cour 
liſſen ſtatt, welche entweder von Hand oder mittels eines kleinen Hilfs⸗ 
cylinders verſtellt werden. Statt deſſen iſt bei einer kürzlich für die 
Pandeg⸗Stahl⸗Werke in England ausgeführten großen Reverſirmaſchine 
eine von J. S. Rawlings entworfene Anordnung getroffen, welche 
ſich mehr an die früher gebräuchlichen Umwerfexcenter anlehnt, dabei 
aber die Solidität befigt, welche für eine derartige Maſchine unumgänglich 
nothwendig iſt. : 
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Die Steuerexcenter find, wie aus Fig. 31 und 32 erſichtlich ift, 
auf einer hohlen Vorlegwelle angebracht, die mittels Zahnradüberſetzung 
ihren Antrieb von der Hauptwelle empfängt; die Verbindung der Ex⸗ 
center E,E’ mit dem Vorgelegrad V iſt aber keine feſte, ſondern wird 
durch ein Zwiſchenſtück Z vermittelt, welches in den beiden von einander 
unabhängigen Hohlwellen geführt iſt, von denen die eine das angetrie⸗ 
bene Zahnrad V, die andere die Excenter E,E’ trägt. Indem dieſes 
Zwiſchenſtück mit ſteilen rechts⸗ bez. linksgängigen Schraubengewinden in 
beide Hohlwellen eingreift, ſo muß durch jede Längsverſchiebung desſelben 
die Hohlwelle der Excenter gegen das Antriebsrad, ſomit auch gegen die 
Kurbel verdreht werden, und man hat dadurch ein Mittel, durch Ver⸗ 
änderung des Voreilwinkels ſowohl Expanſionsgrad als Drehungsſinn 
der Maſchine zu variiren. Die Verſchiebung der Schraubenwelle 2, 
welche ſelbſtverſtändlich die Drehung der Vorgelegwelle ſtets mitmachen 
muß und nur ihre Lage in derſelben ändert, geſchieht durch einen 
eigenen Steuercylinder, deſſen Schieber von dem Führerſtand aus mittels 
eines Hebels bewegt wird. Indem gleichzeitig mit der Bewegung des 
Steuerkolbens das mit demſelben verbundene Schiebergeſicht ſich bewegt, 
ſo iſt leicht erſichtlich, daß der Kolbenhub, ſomit auch die Verſtellung der 
Steuerexcenter, vollſtändig von dem Ausſchub des Schiebers abhängig 
gemacht iſt, — eine Bedingung, der bekanntermaßen jeder derartige 
Hilfsſteuerapparat entſprechen muß. M. 


Geber das Bor- und Bückwärtswalzen; von B. M. Baelen. 


Aus der Zeitſchrift des Vereins deutſcher Ingenieure, 1875 S. 97. 
Mit Abbildungen auf Taf. VI. 


Da unſtreitig für die Verarbeitung des Eiſens wie des Stahles 
das Walzwerk der wichtigſte Apparat iſt, ſo werden naturgemäß für die 
Vervollkommnung desſelben bedeutende Anſtrengungen gemacht. Nichts 
deſto weniger iſt es noch nicht gelungen, für das Vor⸗ und Rückwärts⸗ 
walzen eine Vorrichtung herzuſtellen, welche allen Anforderungen genügt. 
Die einfachſte von allen iſt jedenfalls das Trio; es wird aber, ſobald 
der Durchmeſſer der Walzen das Maß von 500 bis 600m über: 
ſchreitet, das Aufheben des Walzpaketes ſchwierig und muß mit Hilfe 
einer mechaniſchen Vorrichtung geſchehen, welche, wenn viele Kaliber 
vorhanden ſind, nicht einfach herzuſtellen iſt. 
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Bei Blechwalzwerken hat man ſich in letzter Zeit dadurch geholfen, 
daß man das Kammwalzengetriebe wie für ein gewöhnliches Trio ein⸗ 
richtet, der Ober⸗ und Unterwalze aber einen größeren, der Mittelwalze 
dagegen einen bedeutend kleineren Durchmeſſer gibt als den Kammwalzen 
und letztere ſchwebend — nicht angekuppelt lagert, ſo daß ſie während 
des Walzens einmal gegen die Oberwalze und dann gegen die Unter⸗ 
walze angedrückt und durch Reibung mitgenommen wird. Das Walz⸗ 
paket iſt dann nur um die Höhe des Durchmeſſers der Mittelwalze zu 
heben. Ein ſolches Walzwerk iſt aber immerhin noch complicirter als 
eines mit zwei Walzen, welche auf einfache Weiſe umgeſteuert werden. 

Die Zwillingsmaſchine ohne Schwungrad mit Umſteuerung iſt hierfür 
der einfachſte Apparat und würde gewiß allen Anforderungen entſprechen, 
wenn nicht dabei der große Uebelſtand einträte, daß die Cylinderdurch⸗ 
meſſer bedeutend größer genommen werden müſſen als bei der Maſchine 
mit Schwungrad, und eine Zahnradüberſetzung ſchwer zu vermeiden iſt. 
In Folge deſſen wird der Dampfverbrauch bedeutend größer, und der 
Verſchleiß durch Bruch auch nicht geringer als bei Anwendung einer 
Dampfmaſchine mit Schwungrad, welche einmal direct und dann durch 
die bekannte Reverſirvorrichtung mit fünf Zahnrädern wirkt. An dieſer 
iſt in der letzten Zeit die doppelte Klauenkuppelung durch zwei hydrau⸗ 
liſche Frictionskuppelungen erſetzt und dadurch der Stoß vermieden 
worden, welche Einrichtung gewiß Ausſicht auf allgemeine Einführung 
hat, wenn ſie ſich auf die Dauer gut bewährt. 

Bei Walzenſtraßen mit nur einem oder zwei Ständerpaaren, welche 
z. B. für die Fabrikation von ſchweren Blechen in den meiſten Fällen 
genügen, geſchieht die Umſteuerung der Walzen am einfachſten durch die 
Aufſtellung je einer Dampfmaſchine an jedem Ende der Straße, welche 
verſchiedene Umdrehungsrichtungen haben. Nach jedem Durchgange des 
Walzpaketes wird die eine Maſchine ab: und die andere angekuppelt, 
und ſind zu dieſem Zwecke die Ausrückvorrichtungen der Kuppelungen 
durch ein unterirdiſch liegendes Geſtänge mit einander verbunden. Diefe 
Einrichtung hat den Vortheil, daß ſtets eine Maſchine zur Aushilfe als 
Reſerve dient, wenn die andere in Reparatur genommen werden muß; 
in dieſem Falle muß allerdings mit Ueberheben gewalzt werden, und 
muß diejenige Maſchine, welche die für eine Walzenſtraße ohne Rever⸗ 
ſirvorrichtung verkehrte Umdrehungsrichtung hat, mit Umſteuerung ver⸗ 
ſehen ſein. 

Die großen Durchmeſſer der Blechwalzen und die dadurch bedingte 
große Umfangsgeſchwindigkeit derſelben geſtatten eine geringe Um⸗ 
drehungszahl der Dampfmaſchine, welche z. B. bei 800 um Walzen⸗ 


Daelen, über das Bore und Nückwärtswalzen. 315 


durchmeſſer wohl 30 pro Minute nicht überſchreiten dürfte, und ſind 
dabei die durch das Einrücken der Klauenkuppelung entſtehenden Stöße 
nicht ſo heftig, daß dadurch Brüche veranlaßt würden — vorausgeſetzt, 
daß die Klauen immer erſt zum Eingriff kommen, wenn ſie ganz eingerückt 
ſind. Iſt aber eine bedeutend größere Tourenzahl erforderlich, ſo wird 
auch bei dieſem Syſtem des Reverſirens die Anwendung von Frictions⸗ 
kuppelungen vortheilhaft; denn obgleich dabei außer den beiden Kamm⸗ 
walzen keine Zahnräder vorkommen, und die Klauenkuppelung an der 
Reverſirvorrichtung mit fünf Zahnrädern noch bei 80 Umdrehungen pro 
Minute aus: und eingerückt wird, jo verdient die Vorrichtung, welche 
ohne Stöße functionirt, doch jedenfalls den Vorzug. 


Die hydrauliſche Frictionskuppelung an Walzwerken iſt leicht zu 
ſteuern und wirkt ohne Stoß und Geräuſch; der einzige bemerkenswerthe 
Nachtheil, der Verſchleiß der Bremsflächen, iſt nur zu vermeiden durch 
Anwendung eines ſo hohen Druckes auf dieſelben, daß ein Gleiten, 
welches der plötzliche Angriff der Walzen leicht veranlaßt, unmöglich 
wird. Um dies zu erreichen, iſt es nöthig, die Bremsflächen mit mög⸗ 
lichſt großem Radius anzubringen, und beide Bedingungen werden durch 
die auf Tafel VI angegebene Conſtruction erfüllt. 


Die in Figur 1 la / 1] gezeichnete hydrauliſche Frictionskuppelung be⸗ 
ſteht aus den beiden Scheiben a und b, deren erſtere auf der Schwung⸗ 
radachſe feſtgekeilt iſt, während die andere auf dem Ende loſe ruht und 
den Ring d trägt, welcher durch Schrauben daran befeſtigt iſt. 


Durch den hydrauliſchen Druck werden die beiden Scheiben von 
einander entfernt, und der Ring d bei e (Fig. 3 [d/2]) gegen die 
Scheibe a gepreßt, wodurch Reibung entſteht und die Scheibe b mitge: 
nommen wird. Der zwiſchen dem Ring d und der Scheibe b feſt⸗ 
geklemmte Gummiring hat die Form einer Manſchette, deren langer 
Rand vom Waſſer gegen die Scheibe a gepreßt wird, wodurch die Dich⸗ 
tung entſteht. Die Brechſpindel e greift wie bei einer gewöhnlichen 
Griffſtauche in die roſettenförmige Höhlung der Scheibe b ein und über: 
trägt die Bewegung durch den Muff k auf die Kammwalzenſpindel. Um 
bei eintretendem Verſchleiß nicht die ganze Scheibe b auswechſeln zu 
müſſen, kann an der äußeren Seite ein Muff mittels Keilen befeſtigt 
werden, welcher die roſettenförmige Höhlung beſitzt. Das Waſſer wird 
mit einer Preſſung von 15 bis 20% durch das Rohr g, den Kurbel⸗ 
zapfen, die Kurbel und die Schwungradachſe zugeleitet, welche letztere 
zu dieſem Zwecke durchbohrt ſind und auf dieſe Weiſe gleichzeitig 
von innen gekühlt werden. Sollte vorkommenden Falles die Durch⸗ 
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bohrung der Kurbel nicht herzuſtellen fein, fo kann auch der Kurbel⸗ 
zapfen ganz durchbohrt und von dem hinteren Ende desſelben wieder 
ein Rohr mit Krümmer zur Achſe geführt werden, wo es zwiſchen Lager 
und Kurbelnabe eintritt. 


=~ 


Heuer Elektromotor von C. Gaume in Brooklyn. 


Mit Adbildungen auf Taf. V [c/3]. 


Der neue, in Amerika am 17. November 1874 durch die Patent⸗ 
Agentur des Scientific American patentirte Elektromotor (Fig. 33) iſt 
für Nähmaſchinen und andere leichte Arbeiten beſtimmt. Der Erfinder 
meint, dafür geſorgt zu haben, daß die Magnete und Anker hinreichend 
lange Zeit auf einander wirken, ſo daß die Magnete ihre volle Kraft 
während des Schließens und Oeffnens des Stromkreiſes ausüben können, 
ſelbſt wenn das die Anker tragende Rad ſchnell umläuft. 

Die Anker D, deren eigenthümliche Geſtalt in Fig. 34 deutlich zu 
erkennen iſt, ſind auf dem um die Achſe B umlaufenden Rade C be⸗ 
feſtigt, von welchem die Bewegung mittels der Schnurſcheibe E auf die 
zu treibende Maſchine übertragen werden ſoll. Von den Hufeiſenelektro⸗ 
magneten F läuft je ein Draht f nach der iſolirten Klemmſchraube G, 
an welche der eine Poldraht b der Batterie geführt iſt; der andere Pol⸗ 
draht a der Batterie iſt an die Klemme H gelegt, und das Geſtell A 
bildet einen Theil des Stromkreiſes. Von jedem Magnete führt ein 
Draht f? weiter zu je einem ſtellbaren Bolzen I, welche in einer bogen⸗ 
förmigen geſchlitzten Platte J liegen und ihrerſeits an Federn K Schei⸗ 
ben L tragen; dieſe Scheiben L aber berühren die auf der Achſe B 
ſitzende Holzſcheibe M, in deren Mantelfläche ſchmale und breite Metall⸗ 
ſtreifen eingelaſſen ſind, mit einander abwechſelnd und gegen einander 
iſolirt, durch Drähte jedoch mit der Achſe B verbunden, ſo daß der 
Stromkreis geſchloſſen wird, fo oft eine Scheibe L über einen ſchmalen 
Streifen hinweggeht; jo lange dagegen eine Scheibe L einen breiten 
Streifen berührt, iſt der zu ihr gehörige Stromkreis offen. Die eben 
beſchriebenen Theile ſind nun ſo angeordnet, daß der Stromkreis ge⸗ 
ſchloſſen iſt, während jeder Anker D über jedem Elektromagnet hin⸗ 
weggeht. Ege. 
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Her Telegraph und der automatiſche Umſchalter von G. Jaite; 
ausgeführt von M. Gurlt in Berlin. 


Nach dem Journal télégraphique, vol. II Nr. 33 und 34. 
(Schluß von S. 218 dieſes Bandes.) 


Der automatiſche Umſchalter. (Fig. 2 Taf. IV und Holzſchnitt 
IX — XIII Taf. C.) 


Dieſer Umſchalter wurde für die neue Translationsmethode conſtruirt, 
welche Jaite im J. 1868 zunächſt für den Hughes angegeben hatte. 
Das Weſen dieſer Methode liegt darin, daß zur Translation nicht mehr 
(wie bisher) zwei Telegraphenapparate, ſondern nur einer, an Stelle des 
zweiten aber ein einfacher Hilfsapparat benützt wird. Mittels dieſes 
Hilfsapparates machen ſich beide Endſtationen den einen Telegraphen⸗ 
apparat der Uebertragungsſtation, zum Zwecke des Uebertragens nach 
beiden Seiten hin, dienſtbar und dadurch wird eben der zweite Tele⸗ 
graphenapparat entbehrlich. Dazu mußte der zu ſchaffende Hilfsapparat, 
unter möglichſt geringem Zeitverluſt, die Multiplicatoren des einen Te⸗ 
legraphenapparates der Uebertragungsſtation, ganz nach dem Belieben 
der zur Uebertragung verbundenen Endſtationen, aus der Ferne her, 
aus der einen Leitung in die andere zu verlegen, befähigt ſein, nämlich 
aus derjenigen Leitung, welche die Uebertragungsſtation mit der bis 
dahin telegraphirenden Endſtation verband, in diejenige Leitung, welche 
von der Uebertragungsſtation nach der ſich nunmehr zum Telegraphiren 
anſchickenden anderen Endſtation führt. 


Gleichzeitig mit dieſer Umſchaltung der Multiplicatoren müſſen aber 
auch die verſchiedenen, zu den beiden zur Uebertragung verbundenen 
Leitungen gehörigen Uebertragungsbatterien bald an die eine, bald an 
die andere Leitung gelegt werden. Endlich mußte der neue Hilfsapparat 
die Uebertragung der Unterbrechungen ausführen, bevor der Wechſel der 
in den Leitungen umzuſchaltenden Multiplicatoren und Batterien ſtattfand. 


Der automatiſche Umſchalter und die demſelben beigegebene Ueber⸗ 
tragungsvorrichtung verrichten alles das in Folge nur einer einzigen 
Stromwelle (von entſprechender Richtung), und zwar kann dieſe Strom⸗ 
welle nur von derjenigen der beiden Endſtationen ausgehen, welche bis 
dahin empfing. Die perſpectiviſche Anſicht Fig. 2 Taf. IV zeigt die 
Theile des automatiſchen Umſchalters in ihrer Zuſammenſtellung zu einem 
Apparate, auf einem ſoliden Holzrahmen befeſtigt. 
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1) Das Räderwerk ift in der perſpectiviſchen Anſicht durch 
die Vorderwand des metallenen Kaſtens, in welcher die Achſen gelagert 
find, vollſtändig verdeckt und daher durch Holzſchnitt X lab / 4] beſonders 
dargeſtellt. Die Achſe b mit dem daran befeſtigten Rad r wird durch ein 
in einer Kette ohne Ende hängendes Zuggewicht (welches mit dem in 
der perſpectiviſchen Abbildung ſichtbaren Handgriffe aufgezogen wird) in 
der Richtung des Pfeiles bewegt. Das Rader treibt durch den Eingriff 
in den auf der Achſe c befindlichen Trieb das zweite Rad 2, welches auf 
ſeiner Achſe nicht feſt ſitzt, ſondern nur zwiſchen einer mit der Achſe feſt 
verbundenen und einer zweiten federnden Frictionsſcheibe durch Reibung feſt 
gehalten iſt. In das Rad greifen gleichzeitig die auf den Umſchalterachſen 
ul und u2 befeſtigten Räder mit 80 Zähnen, ſowie der auf der Anläufer⸗ 
achſe a befindliche Trieb mit 20 Zähnen; ſobald daher durch die bewe⸗ 
gende Kraft die Anläuferachſe a zu einer vollen Umdrehung gelangt iſt, 
haben die Umſchalterachſen ul und u2 in derſelben Zeit ſich nur um 
900 gedreht. Die freie Bewegung des Räderwerkes wird dadurch ge⸗ 
hemmt, daß der auf der Anläuferachſe a befeſtigte und in der Zeichnung 
ſchraffirt dargeſtellte Anläufer von einem Vorſprunge des durch die 
Spiralfeder S entſprechend geſpannten doppelarmigen Auslöſehebels h nad 
einer vollen Umdrehung in ſeiner Bewegung aufgehalten wird, ſo daß es 
zu jeder neuen Umdrehung des Anläufers wiederum einer Auslöſung bedarf. 

2) Der Leitungsumſchalter ijt theilweiſe mit dem vor die 
Vorderwand des metallenen Kaſtens hervortretenden Ende der linken 
Umſchalterachſe u2 verbunden, an der Vorderwand ſelbſt angebracht und 
in der perſpectiviſchen Anſicht deutlich erkennbar. Zwei untereinander 
und gegen alle Apparattheile iſolirte doppelarmige Federn ſind an der 
Achſe ur befeſtigt. In der Umlaufsebene dieſer Federn find centrifd 
zur Achſe vier gegen einander iſolirte metallene Kreisſegmente, an der 
Vorderwand des metallenen Kaſtens und ebenfalls gegen dieſen iſolirt 
befeſtigt. Die an der Bewegung der Achſe ur theilnehmenden beiden 
iſolirten doppelarmigen Federn müſſen je zwei der iſolirten Kreisſegmente 
leitend untereinander verbinden, und werden hierfür durch die von 90 
zu 90° ſpringende Bewegung der Achſe u2 das eine Mal ſenkrecht, das 
andere Mal wagerecht eingeſtellt. 

3) Die beiden Batterieumſchalter (in ber perſpectiviſchen 
Anſicht nicht ſichtbar) ſind zum Theil an der Hinterwand des metallenen 
Kaſtens angebracht, während ihre doppelarmigen Federn an den nach 
hinten hervortretenden Enden der Umſchalterachſen ul und u2 befeſtigt 
ſind; im Uebrigen haben dieſe beiden Umſchalter genau dieſelbe Einrichtung 
wie der vorher beſchriebene Leitungsumſchalter. 
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4) Die Weckervorrichtung. Auf dem vor die Vorderwand 
des metallenen Kaſtens hervortretenden äußerſten Ende der rechten Um⸗ 
ſchalterachſe ul ſitzt ein vierſtrahliger Stern und wirkt bei ſeiner Um⸗ 
drehung (wie die perſpectiviſche Anſicht deutlich erkennen läßt) auf einen 
doppelarmigen Klöpfelhebel, ſo daß die jedesmalige Veränderung in der 
Stellung mit den Contactfedern kreiſenden Umſchalterachſen durch einen 
Glockenſchlag ſignaliſirt wird. Eine links neben dem oberen Theile des 
Klöpfelhebels angebrachte Kurbel entfernt bei ihrer Umſtellung den 
Hebelarm aus dem Bereiche des vierſtrahligen Sternes und unter⸗ 
drückt dadurch die hörbaren Glockenſignale. 

5) Der polariſirte Elektromagnet hat dieſelbe Einrichtung 
wie der bereits (S. 215) beſchriebene polariſirte Elektromagnet des Tele⸗ 
graphenapparates; er iſt in der perſpectiviſchen Anſicht Fig. 2 deutlich 
zu erkennen, nur die horizontal liegenden permanenten Magnete ſind 
nicht zu ſehen, da ſie im Inneren des Holzrahmens untergebracht ſind. 

6) Die Umſchaltung. Sobald ein elektriſcher Strom von kür⸗ 
zeſter Dauer, aber von entſprechender Richtung und Intenſität die Multi⸗ 
plicatoren des polariſirten Elektromagnetes durchläuft, ſchnellt der mit 
einer Flachfeder verſehene Anker empor, das Schraubenende des doppel⸗ 
armigen Auslöſehebels h wird gehoben, mithin das entgegengeſetzte Ende 
geneigt, hierdurch die Hemmung für die freie Bewegung des (Holz⸗ 
ſchnitt X) ſchraffirten Anläufers beſeitigt und das Räderwerk für eine 
Umdrehung der Anläuferachſe a, d. h. für / Umdrehung der Im: 
ſchalterachſen ul und u2 frei gemacht. ö 

Kommen nun dadurch der an dem vorderen Ende der Umſchalter⸗ 
achſe u2 angebrachte Leitungsumſchalter LU (Holzſchnitt XI [a/2]) und die 
an den hinteren Enden der beiden Umſchalterachſen ul und u2 befeſtigten 
beiden Batterieumſchalter BUL und BC 2 bei ſenkrechter Stellung der Con⸗ 
tactfedern zur Ruhe, ſo beſtehen die in Holzſchnitt XI dargeſtellten Ver⸗ 
bindungen. Die längere Leitung LI iſt mit den Multiplicatoren des Ap⸗ 
parates MA, die kürzere Leitung L2 mit den Multiplicatoren des auto⸗ 
matiſchen Umſchalters MU verbunden, und gleichzeitig liegen die großen 
Batterien GB an den Handdoppeltaſten HT und die kleinen Batterien 
KB an den automatiſchen Doppeltaſten AT. 

Läuft dann eine zweite Stromwelle durch die Multiplicatoren des 
automatiſchen Umſchalters, ſo werden die Umſchalterachſen wieder um 
900 gedreht, und die Contactfedern kommen in wagerechte Lage; dabei 
ift, wie Holzſchnitt XII [a/2] zeigt, die längere Leitung LI mit den 
Multiplicatoren des automatiſchen Umſchalters MU, die kürzere Leitung 
“LQ mit den Multiplicatoren des Apparates MA verbunden, zugleich 
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auch die großen Batterien GB an die automatiſchen Doppeltaſten AT 
und die kleinen Batterien KB an die Handdoppeltaſten HT gelegt. 

Die beiden Batterieumſchalter BU1 und BU2 bleiben ganz un: 
benützt, wenn die Widerſtände der zur Translation verbundenen Lei⸗ 
tungen nahezu gleich ſind, alſo eine Abzweigung von kleineren Batterien 
nicht geboten erſcheint. Die Klemmen am automatiſchen Umſchalter, 
bez. am Telegraphenapparate ſelbſt, geſtatten eine unmittelbare Verbin⸗ 
dung der für beide Leitungen gemeinſchaftlich zu verwendenden Batterien 
mit den betreffenden Batterie⸗Contactſtücken, indem ſie durch Schrauben⸗ 
ſtöpſel untereinander leitend verbunden werden können. 

Die Stromläufe laſſen ſich in dem in größerem Maßſtabe gezeich⸗ 
neten Schema (Holzſchnitt XIII [be / 2]) leicht verfolgen; bevor aber die 
Stromläufe näher erörtert werden, mögen mit Hilfe dieſer Zeichnung 
und der perſpectiviſchen Anſicht des automatiſchen Umſchalters noch 
einige andere Theile erläutert werden. 


7) Der auch anderwärts benützte viertheilige Umſchalter V 
dient als Stromwender zur entſprechenden Einſchaltung der Multipli⸗ 
catoren bei den verſchiedenen Batterieverbindungen in den Stromweg. 
Gleichzeitig läßt ſich aber durch ihn die Leitung unmittelbar mit der 
Erde verbinden. 

8) Der dreitheilige Umſchalter d (Holzſchn. XIII) geſtattet 
unter Ausſchaltung des Telegraphenapparates, deſſen Gewicht häufiger auf⸗ 
gezogen werden muß, beide zur Translation verwendeten Leitungen mit 
den Multiplicatoren des automatiſchen Umſchalters, der nur nach Stunden 
aufgezogen zu werden braucht, zu verbinden. 


Nachdem die in Holzſchnitt XIII ſichtbaren beiden Stöpſel entfernt 
worden find, welche die beiden Theilſtücke der Klemmen LI und L2 ver: 
binden, wird der eine dieſer beiden Stöpſel zur directen Verbindung der 
mit LI und L2 bezeichneten Klemmen benützt und der andere Stöpſel 
zur Verbindung der drei Lamellen des Umſchalters d verwendet. Die 
in beiden Leitungen ankommenden Ströme können dann ihren (punktirten) 
Weg nicht mehr zum Leitungsumſchalter LU u. ſ. w. nehmen, ſondern 
gehen über den Umſchalter d, den Stromwender V und durch die 
Multiplicatoren des Elektromagnetes zur Erde. Der die Uebertragung 
überwachende Beamte kann ohne Beſorgniß während der Ruhepauſen 
und insbeſondere in der Nacht von dieſem Mittel Gebrauch machen, da 
er durch anhaltend aufeinander folgende Glockenſchläge von beiden Seiten 
her, durch ein und dieſelbe Weckervorrichtung an die Arbeit gerufen 
werden kann. Eine Abzweigung von dem Umſchalter d zu der mit 
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„Controle“ bezeichneten Klemme iſt für eine Verwendung in beſonderen 
Fällen vorbehalten. 

9) Die Unterbrechungs⸗Vorrichtung beſteht aus dem Er: 
center e (Holzſchnitt X und XIII) und der gegen den Apparatkörper 
iſolirten Unterbrechungsfeder w. Der mit der Erde unmittelbar ver⸗ 
bundene Apparatkörper AK ſteht in der Ruhelage des Excenters e mit 
der iſolirten Unterbrechungsfeder w und ſchließlich durch den Umſchalter V 
mit den Multiplicatoren und der Leitung in Verbindung. Beim Kreiſen 
der Anläuferachſe a verläßt das Excenter e die iſolirte Feder w, und 
auf dieſe Weiſe wird der ſoeben erwähnte Stromweg unterbrochen. Das 
Auftreten eines nachtheilig wirkenden Inductionsſtromes iſt verhindert 
und inzwiſchen die Leitung über den aufgeſchnellten Anker o und den 
Hebel h, alſo über den Körper AK, mit der Erde verbunden worden. 

10) Die dem automatiſchen Umſchalter beigegebene Uebertragungs⸗ 
Vorrichtung (Holzſchnitt XIII und perſpectiviſche Anſicht) beſteht aus 
der iſolirten Uebertragungsfeder p, dem Batteriecontacte n und dem 
Ruhecontacte m. Dieſelbe dient nur zur Uebertragung der Unterbre⸗ 
chungen, welche von der empfangenden Endſtation durch Niederdrücken 
der linken Taſte herbeigeführt werden, um die telegraphirende Endſtation 
zum Innehalten in der Arbeit qu veranlaſſen. Dieſe Uebertragungs⸗ 
vorrichtung könnte daher recht bezeichnend der automatiſche Unter⸗ 
brecher genannt werden. 

Die durch Holzſchnitt IX [d/3.4] dargeſtelle Schaltung zeigt am 
automatiſchen Umſchalter der Uebertragungsſtation B die drei kreiſen⸗ 
den Umſchalter in wagerechter Stellung der Contactfedern. In dieſem 
Falle wird von der Endſtation A, durch die Leitung 2, nach der Ueber⸗ 
tragungsſtation B telegraphirt, und von der Uebertragungsſtation B, 
durch die Leitung 1, zur Endſtation O übertragen. 

Die in Leitung 2 auf der Uebertragungsſtation B ankommenden 
elektriſchen Ströme gehen von der Leitungsklemme L2 zunächſt über die 
unteren beiden durch eine Feder verbundenen Contactſtücke des Leitungs⸗ 
umſchalters LU zu der gegen den Anker iſolirten Feder und über deren 
Ruhecontact zu der Apparatklemme A, von da durch einen Verbindungs⸗ 
draht zur gleich bezeichneten Klemme am Telegraphenapparate, nach dem 
Umſchalter, durch die beiden Multiplicatoren, über die beiden Unter⸗ 
brechungsfedern und Taſten und endlich zur Erde. 

Die dieſen Weg nehmenden, von der Endſtation A durch Nieder⸗ 
drücken der rechten oder linken Taſte abgeſendeten Ströme bewirken auf 
der Uebertragungsſtation B, in regelmäßigen oder unregelmäßigen Zeit⸗ 
intervallen, einen Umlauf der einen oder der anderen Uebertragungsfeder 
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des automatiſchen Doppeltaſters und dadurch den Schluß bald der einen, 
bald der anderen Uebertragungsbatterie. Die hierdurch von B aus ent⸗ 
ſendeten poſitiven oder negativen elektriſchen Ströme gelangen von der 
Erdleitung aus zunächſt von der einen oder der anderen Batterie zu der 
einen oder anderen Klemme GB, über die oberen beiden durch eine Feder 
verbundenen Contactſtücke des Batterieumſchalters BU1 oder BU2, nach 
der Klemme BU1 oder BÜ2, von hier durch einen der zwei Verbindungs⸗ 
drähte zu einer der beiden gleich bezeichneten Klemmen am Telegraphen⸗ 
apparate, darauf über den Erd⸗ und Batteriewechſel zum automatiſchen 
Doppeltaſter über die ſoeben kreiſende Feder F desſelben (Holzſchnitt IV) 
zur Uebertragungsklemme U, von dieſer aus aber an die gleich bezeichnete 
Klemme des automatiſchen Umſchalters und endlich über die oberen beiden 
durch eine Feder verbundenen Contactſtücke des Leitungsumſchalters LU 
nach der Leitungsklemme LI und nach der Endſtation C. 

Will der Beamte der Uebertragungsſtation B in dieſer Stellung 
des automatiſchen Umſchalters ſelbſt telegraphiren, ſo geſchieht dies beim 
Niederdrücken des einen oder des anderen ihrer Handtaſter unmittelbar 
in der Linie 2 nach der Endſtation A, zugleich aber auch nach der End⸗ 
ſtation C hin in der Leitung 1 in der eben beſchriebenen Weiſe durch Ueber⸗ 
tragung. Beim Niederdrücken eines Handtaſters geht nämlich der poſitive 
oder negative elektriſche Strom zunächſt von der einen oder anderen Batterie 
durch die Abzweigungsdrähte zu der einen oder anderen Klemme KB, 
über die unteren beiden durch eine Feder verbundenen Contactſtücke des 
Batterieumſchalters BU1 oder BU nach der Klemme BTI oder BT2, 
durch den entſprechenden Verbindungsdraht zu der gleich bezeichneten 
Klemme am Telegraphenapparate und weiter zu dem Arbeitscontact der 
betreffenden Taſte des Handdoppelſchlüſſels, in dem niedergedrückten Taſter⸗ 
hebel nach den Unterbrechungsfedern, dem Umſchalter und durch die 
Multiplicatoren zur Apparatklemme 4, an die gleich bezeichnete Klemme 
des automatiſchen Umſchalters, und hier nun über den Ruhecontact, die 
gegen den Anker iſolirte Feder, die unteren beiden durch eine Feder ver⸗ 
bundenen Contactſtücke des Leitungsumſchalters LU nach der Leitungs⸗ 
klemme L2 und durch die Leitung 2 zur Endſtation A. 

Beabſichtigt endlich die bisher durch Uebertragung empfangende End⸗ 
ſtation C ſelbſt zum Telegraphiren überzugehen, ſo ſtellt der Telegraphiſt 
mit der linken Hand die Handhabe des Erd: und Batteriewechſels (Holz 
ſchnitt V) auf „Telegraphiren“ und drückt gleichzeitig mit der rechten 
Hand ſeine linke Taſte nieder. Die linke Taſte entſendet von BTI aus 
einen blos localen Strom, welcher nur die linke Uebertragungsfeder in 
Umlauf ſetzt, wobei dann von BUI in C aus durch den Erd⸗ und Batterie 
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wechſel und über U eine Stromwelle durch Leitung 1 nach der Ueber⸗ 
tragungsſtation B läuft, zunächſt zur Leitungsklemme LI am automas 
tiſchen Umſchalter gelangt und über die oberen beiden durch eine Feder 
verbundenen Contactſtücke des Leitungsumſchalters LU ihren Weg zur 
Uebertragungsklemme U, von hier zur gleichbezeichneten Klemme am 
Telegraphenapparate, über den automatiſchen Doppeltaſter hinweg zur 
Ruhecontactklemme RC, von da wieder an die gleich bezeichnete Klemme 
des automatiſchen Umſchalters und nun endlich durch deſſen Multiplicator, 
die iſolirte Feder w, das Excenter e (Holzſchnitt X) und den Apparat: 
körper zur Erde nimmt. Dieſe eine von C aus durch den Multiplicator des 
automatiſchen Umſchalters in B geſendete Stromwelle läßt den Anker 
des automatiſchen Umſchalters aufſchnellen und die Hemmung des Räder⸗ 
werkes beſeitigen. Die beiden Achſen ul und u2 (Holzſchnitt J) mit den 
drei kreiſenden Umſchaltern LU, BUI und BU2 drehen ſich ſofort um 
90° weiter, und anſtatt der bisherigen horizontalen (Holzſchnitt XII und IX) 
tritt die in Holzſchnitt XI und XIII gezeichnete ſenkrechte Stellung der 
Contactfedern ein. Gleich nach dem Aufſchnellen des Ankers und noch be⸗ 
vor die drei kreiſenden Contactfedern die ihrer horizontalen Stellung 
entſprechenden Verbindungen abgebrochen haben, berührt die iſolirte Feder p 
(Holzſchnitt XIII und IX) den Batteriecontact n, ſchließt die mit dieſem 
(und mit dem Batteriecontact der linken Taſte von B) verbundene Batterie 
und ſo wird der von der Station C ausgegangene Unterbrechungsſtrom 
von B aus durch Uebertragung in die Leitung 2 nach der bis dahin 
telegraphirenden Endſtation A entſendet, auf dem Wege KB, BUI, BTI, 
p, n, LU und L2 (Holzſchnitt IX). Der nächſte von C ausgehende 
Strom kann jetzt in B nicht mehr durch die Multiplicatoren des automa⸗ 
tiſchen Umſchalters gehen, ſondern nimmt ſeinen Weg nach den Klem⸗ 
men A durch die Multiplicatoren des Telegraphenapparates, durch die 
Handtaſter und über Klemme E zur Erde, ſo daß jetzt die in Leitung 1 
von der Endſtation C nach der Uebertragungsſtation B kommenden 
Ströme von B aus in Leitung 2 nach der Endſtation A übertragen 
werden, und zwar von KB aus entweder über BUL und BU! oder über 
BU2 und BU2 nach U, LU und L2. 

Das Verſtändniß der eben geſchilderten Stromläufe unterſtützt die 
in Holzſchnitt XIII ſkizzirte Darſtellung der in der Uebertragungsſtation B 
vor ſich gegangenen Veränderungen. Zu erwähnen iſt noch, daß die vom 
Telegraphiren zum Empfangen übergehende Endſtation A die Handhabe 
des Erd⸗ und Batteriewechſels auf „Empfangen“ zu ſtellen hat, damit 
die Telegraphenleitung in der empfangenden Station, ſobald der elektriſche 
Strom die Auslöſung des Mechanismus verurſacht hat, unmittelbar an 
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die Erde gelegt werde. Die Uebertragungsſtation läßt die Handhabe des 
Erd⸗ und Batteriewechſels ein für alle Mal auf „Telegraphiren“ ſtehen, 
es könnte daher bei permanent übertragenden Apparaten dieſer Wechſel 
ganz wegbleiben. 

Die Circular⸗Schaltung des neuen Apparates iſt derjenigen 
des Morſe ganz entſprechend anzuordnen. 


Die ſoeben beſchriebene neue Methode der Translation hat ſich, 
wie ſchon oben erwähnt wurde, bereits bewährt, und wurde längere Zeit 
hindurch und unter den ſchwierigſten Verhältniſſen“ benützt. 

Die Anordnung der Translationsvorrichtungen und die Eigenthüm⸗ 
lichkeit, daß die Arbeit der Translation durch die ſich ſtets gleich bleibende 
Schwerkraft — und nicht durch die von dem elektriſchen Strome hervor⸗ 
gerufene, verhältnißmäßig geringe und dabei nicht ſtets gleich ſtarke mag⸗ 
netiſche Kraft — verrichtet wird, ſichert dieſer Uebertragung größere Zu⸗ 
verläſſigkeit; dies haben denn auch die ſeitens der Kaiſerlich Deutſchen 
General⸗Direction der Telegraphen mit dem in Rede ſtehenden Syſteme 
angeordneten mehrmonatlichem Correſpondenzverſuche zwiſchen Cöln und 
Inſterburg, mit Uebertragung in Berlin, klar dargethan. 

Die Einſchaltung einer ganz beliebigen Anzahl von Translationen 
iſt bei dieſem Syſteme unzweifelhaft zuläſſig. Nach dem Uebertragungs⸗ 
ſtromlauf (Holzſchnitt IX) wird durch die Arbeit des Beamten der End⸗ 
ſtation A nur der eigene Apparat in Bewegung geſetzt, das Telegraphiren 
erfolgt unmittelbar danach durch den automatiſchen Doppeltaſter, hier⸗ 
durch wird der Apparat der Uebertragungsſtation B in Gang gebracht 
und der automatiſche Doppeltaſter telegraphirt nach der Station C; aber 
eben ſo müſſen alle von der Station A bis zur Station 2 hintereinander 
empfangenden Apparate dieſelbe Arbeit verrichten, das heißt immer ein 
Apparat zum anderen Apparat übertragen. Da die Uebertragung der Station 
O gar nicht mehr von dem Apparate in A, die Uebertragung der Station 
D nicht mehr von dem Apparate in B, die Uebertragung der Station E 
nicht mehr von dem Apparate in C u. ſ. w. abhängig iſt, jo wird auf 
dieſe Weiſe mittels des neuen Syſtems ein Tele⸗Graphiren auf ſo 
zu ſagen unbegrenzte Entfernungen und dabei mit hoher Geſchwindigkeit 
geſichert, da dieſelbe in keiner Weiſe durch die Zahl der Uebertragungs⸗ 
ſtationen beeinflußt wird. 

Der automatiſche Doppeltaſter iſt übrigens recht eigentlich auch im 

* Während des deutſch⸗franzöſiſchen Krieges wurde mehrere Monate hindurch 
mit gutem Erfolge eine unmittelbare Correſpondenz 5 Berlin und dem großen 


Hauptquartiere in Verſailles auf Hughes⸗Apparaten bei Uebertragung nach Jaite's 
Methode in Frankfurt a. M. ermöglicht. D. Ref. 
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Hinblick auf die unterirdiſchen und unterſeeiſchen Telegraphenleitungen 
conſtruirt; darum iſt nicht blos der Ladung — wie ſelbſtverſtändlich — 
ſondern auch der zuverläſſigen Entladung (erforderlichen Falls durch 
Hinzufügung von Gegenbatterie⸗Contactſtücken) Rechnung getragen worden, 
wie ein Blick auf den automatiſchen Doppeltaſter erkennen läßt. 


Die Leiſtungsfähigkeit des Syſtems erläutern folgende Angaben. 


Während der Correſpondenz zwiſchen den Börſen von Berlin und Hamburg wur⸗ 
den im Monat Februar 1872 an 9 aufeinander folgenden Tagen, in zuſammen 
25 Stunden 43 Minuten, 1435 vollſtändig collationirte Börſen⸗Depeſchen, mithin in 
einer Stunde durchſchnittlich 56 ausgetauſcht. In der erfahrungsmäßig kurze De⸗ 
peſchen bringenden erſten Stunde eines jeden dieſer neun Tage war die Leiſtung 
durchſchnittlich rund 65 und das Maximum an einem dieſer Tage 85 collationirte 
Depeſchen in einer Stunde. An dem einen Tage war der Eine der beiden Beamten, 
welche ſonſt gemeinſchaftlich den Apparat in Hamburg bedienten, krank, und der zweite 
Beamte allein tauſchte innerhalb 3 Stunden 5 Minuten 192 Depeſchen mit Berlin 
aus. Eine ſolche Leiſtungsfähigkeit eines Beamten dürfte, zumal da gleichzeitig zwei 
und mehrere Ausfertigungen der Depeſchen aufgenommen und verwendet werden 
können, für die Kriegstelegraphie beſonders werthvoll ſein, weil dieſer häufig 
die Leitungen nur kurze Zeit und weniger Telegraphiſten zur Verfügung ſtehen. Für 
die Kriegstelegraphie wäre noch ein entſprechender Umſchalter erforderlich, mittels deſſen 
die Multiplicatoren bei kurzen Leitungen neben einander geſchaltet werden können. 

Da übrigens die Leiſtungsfähigkeit eines Telegraphenſyſtems durch Depeſchen⸗ 
zahl ausgedrückt, wegen der ungleichmäßigen Wortzahl in den verſchiedenen Depeſchen, 
immer noch ſehr relativ iſt, ſo wurde für dieſelbe auch einmal die Wortzahl als 
Maßſtab angenommen, und hierbei erreichte Ja ite in Gegenwart des Verf., wieder 
holentlich und längere Zeit ſelbſt telegraphirend, nachſtehende Reſultate in einer Mi⸗ 
nute: Bei langſamer und ruhiger Arbeit 25 bis 26 Worte, bei ſchnellerem Tempo 
29 bis 31 Worte, bei möglichſt beſchleunigter Arbeit bis 34 Worte. 

Da der Apparat bei dem Gebrauch der einfachen Bremſe — nicht eines empfind⸗ 
lichen Regulators — bei ununterbrochenem Laufe des Uhrwerkes und bei permanen⸗ 
tem Niederhalten einer der beiden Taſten mehr als 600 Löcher in einer Minute durch⸗ 
ſchlägt, ſo wird die Leiſtungsfähigkeit desſelben durch die menſchliche Hand zwar nie⸗ 
mals vollſtändig ausgenützt werden können; doch iſt der individuellen Geſchicklichkeit 
Gelegenheit geboten, zu ihrer vollſten Geltung zu gelangen, und es werden ſich derartige 
tachygraphiſche Talente bei Ausſetzung entſprechender Prämien ſchnell genug herausbilden. 

Bei dem Wuuſche oder dem Bedürfniß, die Leitungen durch noch größere Lei⸗ 
ſtungen auszunützen, könnte dieſem Syſteme noch ein automatiſcher Depeſchengeber 
hinzugefügt werden, um eine automatiſche Weiterbeförderung zu ermöglichen. Vor⸗ 
läufige Verſuche in dieſer Richtung haben ergeben, daß alsdann die empfangenden 
Apparate zur präciſeren Regulirung der Umlaufsgeſchwindigkeit ihrer Uhrwerke, ſtatt 
der einfachen Bremſe, des Regulators von Hughes unter Benützung der Kra⸗ 
jewsky' ſchen Evolventen-Spirale (beſchrieben im Journal telegraphique, Vol. I 
p. 240) bedürfen. 

Zum Schluß fet noch erwähnt, daß in dem Jaite⸗Apparat ein bequemes Inſtru⸗ 
ment zur Beobachtung der das Nordlicht begleitenden telluriſchen Ströme gegeben 
iſt. Der mit ſeinen Multiplicatoren in die Leitung eingeſchaltete Apparat wird durch 
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die telluriſchen Ströme unmittelbar in Thütigkeit geſetzt, und es erfcheinen in dem 
ablaufenden Papierbande, bald in der oberen, bald in der unteren Zeile Löcher, 
welche den Wechſel in der Richtung der Ströme, dieſe Richtung ſelbſt und die Dauer 
der Ströme graphiſch zur Anſchauung bringen. Dieſe eigenthümliche Verwendbarkeit 
des Apparates hat Jaite durch eine von ihm ausgeführte Nordlichts⸗Beobachtung, 
während des brillanten Nordlichtes im J. 1870 conſtatirt. Ee. 


Concentration der Schwefelfiure auf 66° 8. nach 3. de Bem p- 
tinne; ron Friedr. Bode in Haspe. 
Mit einer Abbildung auf Taf. V (b/s). 


Das Verfahren von A. de Hemptinne, Schwefelſäure unter 
gleichzeitiger Anwendung von Wärme und von einem luftverdünnten 
Raume auf 66° B. zu verſtärken, iſt in dieſem Journal (1872 205 419) 
bereits früher beſchrieben. Aus einer neueren Mittheilung darüber in 
der Revue industrielle, März 1875 S. 100 iſt folgendes zu erwähnen. 
Die Schwefelſäure wird in der Pfanne A aus dickem Blei (Fig. 35) 
verſtärkt; dieſe Bleipfanne, oben geſchloſſen und verlöthet, ſteht in einer 
anderen Pfanne aus Gußeiſen, die von unten durch den Roſt A, er⸗ 
wärmt wird. Der Boden der gußeiſernen Pfanne iſt gerippt, damit bei 
Herſtellung der Depreſſion keine local abgeſchloſſenen Lufträume zwiſchen 
Blei und Eiſen bleiben können. Der Ueberdruck, welcher bei eintreten: 
der Luftverdünnung von außen wirkſam wird, kann nur auf das eiſerne 
— oben übrigens luftdicht verſchloſſene — Gefäß und nicht einſeitig auf 
die Bleipfanne wirkſam werden und zwar, weil ſich innerhalb der Pfanne A 
und außerhalb derſelben, in der eiſernen Umhüllung, die gleiche Depreſ⸗ 
ſion vermittels der beiden Rohre D und I einſtellt, welche mit einander 
verbunden ſind. 

Die Bleipfanne A wird mit Säure aus der offenen Pfanne Q ge: 
füllt. Man bringt zu dem Ende zunächſt den beweglichen Heber F in die 
Flüſſigkeit dieſer Vorwärmpfanne, ſtellt alsdann in A die Luftverdünnung 
her, läßt hinreichend Säure übertreten, was man nach dem gläſernen 
Schwimmer H beurtbeilt, zieht ſodann das Rohr F aus der Flüſſigkeit 
in Q und ſchließt das Ende ſchnell mit einem Kautſchukſtopfen. Das 
Schwimmerrohr muß hinreichend tief eintauchen, damit bei Herſtellung 
der Depreſſion die äußere Luft nicht in die Pſanne A eintreten kann. 

Man zündet nun das Feuer auf A an, und die ſich darauf ent: 
bindenden ſauren Dämpfe gehen durch das Rohr D, welches in einer 
Rinne A, gekühlt wird, in die Kühlſchlange N. Die ſchwache Deſtillat⸗ 


Hemptinne’s Concentration der Schwefelfäure. 327 


ſäure geht in den geſchloſſenen Bleikaſten R, welcher zum Schutze gegen 
Deformirung durch den äußeren Luftdruck mit Fächern verſehen oder mit 
hohlen, durchlöcherten Kugeln von Steingutmaſſe angefüllt iſt. 


Die hinreichend concentrirte Säure wird durch den Heber E bis 
auf 100 vom Boden der Pfanne A abgezogen und in dem Mantel⸗ 
rohre E, gekühlt, welches aus dem Kaſten K mit Waſſer geſpeist wird. 
Die gekühlte Säure geht ſodann durch den Trog U in eine der drei 
Säurekäſten V, Vi, W. Das Ende des Hebers wird nach dem Ablauf 
der Säure mit einem Kautſchukſtopfen geſchloſſen, und es bleibt ſo der 
Heber bis zur nächſten Operation gefüllt. Aus den Säurekäſten, von 
denen jeder 5000! faßt, wird die concentrirte Säure nach 10tägigem 
Stehenlaſſen mittels des Hebers X abgezogen. 


Die Luftverdünnung wird, wie ich dies ähnlich für die Filtration 
von Schwefelarſenniederſchlägen mittels Luftdruck (1874 213 25) be⸗ 
ſchrieben habe, erzeugt, indem man Waſſerdampf in den Keſſel 2 ein⸗ 
ſtrömen, die Luft dadurch austreiben und den Dampf condenſiren läßt. 
Es iſt ein Druck von 72 bis 73m Queckſilber zu Ende der Opera: 
tionen nöthig, und um denſelben (nachdem das Feuer auf dem Roſte ge⸗ 
löſcht iſt) zu erreichen, iſt noch eine Bunſen'ſche Waſſerluſtpumpe N, 
11™ über dem Boden angebracht, die aus dem Kaſten N, mit Waſſer 
verſorgt wird. Das Fallrohr dieſer Luftpumpe iſt mit dem luftdicht 
verſchloſſenen Gefäße der Kühlſchlange N verbunden, ſo daß das Waſſer 
die Schlange kühlt, um ſodann in die Grube M abzulaufen. 


Zu dieſen Mittheilungen möchte ich mir nur wenige Anmerkungen 
erlauben. In dem Artikel des Hrn. A. de Hemptinne iſt zwar aus: 
drücklich geſagt, daß das Verfahren (ſeit Auguſt 1873) klare und „bei⸗ 
nahe farbloſe“ Säure gibt. Indeſſen ſcheint doch die Nothwendigkeit 
eines zehntägigen Stehenlaſſens der fertigen Säure, die Nothwendigkeit 
des Abſitzenlaſſens eines in der Säure ſuspendirten Körpers zu bewei⸗ 
jen, denn ohne Noth läßt man 66° ſtarke Schwefelſäure auch in ziemlich 
gut bedeckten Gefäßen nicht ſtehen; ſie wird dabei weder reiner noch 
ſtärker. Der Körper, deſſen Abſatz angeſtrebt wird, iſt ohne Zweifel 
ſchwefelſaures Blei, welches ſich durch den Angriff der ſtarken Säure auf 
das Blei der Bleipfanne bildet. Seit Auguſt 1873 können in dieſer 
Beziehung ſchon ſchätzenswerthe Erfahrungen vorliegen, und es wäre ſehr 
dankenswerth, wenn über die Dauer der Bleipfannen, über den Koſten⸗ 
punkt und über die Zeitverluſte, welchen die Auswechſelungen erfordern, 
nähere Mittheilungen gemacht würden. 

Uebrigens wird auch klare und beinahe farbloſe Säure, wenn ſie 
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viel ſchwefelſaures Blei in Ldfung enthält, durchſchnittlich entwerthet — 
für den einen Abnehmer mehr, für den anderen weniger. 

Es möchte übrigens dieſe Bildung und Ausfällung des Bleiſulfates, 
mit welchem ſchon Keßler zu kämpfen hatte, als er 1860 ein in 
Frankreich patentirtes Verfahren zur Darſtellung von 660 Schwefelſäure 
durch Erwärmung und Luftverdünnung einzuführen verſuchte, nur von 
Neuem beweiſen, daß es, wenn nicht unmöglich doch ſehr ſchwierig ſein 
wird, auf dieſe Weiſe ein Verfahren einzubürgern, welches nicht blos 
unter gewiſſen, ſelten wiederkehrenden Verhältniſſen, ſondern möglichſt 
allgemein anwendbar ſein muß. 

Aus Mittheilungen der HHrn. Faure und Keßler, über die ich 
(1874 211 26) referirt habe, geht hervor, daß ſchon im J. 1860 die 
Hauptſchwierigkeit in der ſtarken Bildung von Bleiſulfat lag, welche zum 
Aufgeben des Verfahrens zwang. Aus denſelben Mittheilungen ent⸗ 
nimmt man auch, daß ſchon damals die Abſicht, die wenig widerſtändi⸗ 
gen Wandungen des Bleigefäßes vor einſeitiger Druckwirkung zu ſchützen, 
durch den Kunſtgriff erreicht wurde, daß man innerhalb und außerhalb 
dieſes Gefäßes gleichen Druck herſtellte. Auch die Erwärmung durch eine 
eiſerne Umhüllung hindurch beſtand bereits, und es wird mit Recht her⸗ 
vorgehoben, daß dies ein Grund zu vermehrtem Brennſtoffverbrauch war. 

Der Apparat wirkt, wie aus der Beſchreibung hervorgeht, inter⸗ 
mittirend. Auch dieſer Umſtand erhöht den Bedarf an Brennſtoff. Aus 
der Beſchreibung läßt ſich nicht entnehmen, welche beſonderen Hinderniſſe 
dem continuirlichen Betriebe, der mindeſtens denkbar iſt, entgegenſtehen. — 
Als eine äußerſt unangenehme Operation, die ſich bei jeder Charge wie⸗ 
derholt, ſtelle ich mir das ſchnelle Verſtopfen des Hebers F mit einem 
Kautſchukſtopfen vor, weil der Heber heiß und mit heißer oder warmer 
Säure benetzt iſt. . 

Weitere Angaben über die Koſten des Apparates, ſeine Leiſtung per 
Tag und per Jahr, über den Aufwand an Kohlen und Lohn wären 
gewiß Vielen erwünſcht. 


Ueber die Einwirkung von Schwefelfäure auf Blei; von 
A. Bauer. 


N. Haſenclever (1872 205 125) hat kürzlich einige Erfahrungen 
über die Einwirkung von Schwefelſäure auf mehr oder weniger reines 
Blei publicirt, welche mich veranlaßten, dieſem Gegenſtande eine nähere 
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Unterſuchung zu widmen, mit welcher ſich Hr. Peter v. Mertens be⸗ 
ſchäftigte, und deren Reſultate, die ſich vorläufig nur auf Säure von 
66° B. beziehen, ich in folgendem mittheile. 

Zum Behufe dieſer Unterſuchung wurde eine Reihe von Bleilegi⸗ 
rungen durch Zuſammenſchmelzen von reinem Blei mit den betreffenden 
Metallen dargeſtellt, die Zuſammenſetzung der Legirungen durch die Ana⸗ 
lyſe feſtgeſtellt, dieſelben dann in Platten von gleicher Dicke ausgewalzt, 
in einem geeigneten Apparate mit Schwefelſäure von 660 B. übergoſſen, 
erhitzt und die Temperatur beobachtet, bei welcher die Einwirkung ſtattfindet. 

Der Apparat beſtand in einem Kolben, welcher einige Centimeter 
über dem Boden eines Luftbades feſtgehalten wurde, deſſen Seitenwände 
durch einen Glascylinder gebildet waren. Die Erhitzung des Kolbens 
geſchah ſomit durch die auf den Boden des Luftbades wirkende Gas— 
flamme ganz gleichförmig; die Temperatur wurde durch ein in die im 
Kolben befindliche Schwefelſäure tauchendes Thermometer beſtimmt. 
Bei jedem der Verſuche wurde ein gleich großes Gewicht der betreffenden 
Legirung und eine gleich große Menge Schwefelſäure angewendet. 

Die Beobachtung zeigte, daß die Einwirkung auf verſchiedene Blei⸗ 
legirungen in verſchiedener Weiſe erfolgt. Auf einige derſelben findet 
dieſelbe langſam und ſtetig unter Entwickelung von Waſſerſtoff und 
ſchwefliger Säure ſtatt; auf andere jedoch plötzlich und ſtürmiſch unter 
Entwickelung von Schwefelwaſſerſtoff, ſchwefliger Säure und Waſſerſtoff 
nebſt Schwefelabſcheidung, wie dies auch von Haſenclever für 
reines Blei beobachtet wurde. 

Auf die Art der Einwirkung ſowohl, wie auf die Temperatur, bei 
welcher ſie ſtattfindet, iſt nach den vorliegenden Unterſuchungen nicht 
nur die qualitative, ſondern auch die quantitative Zuſammenſetzung der 
Legirung von Einfluß, ſo daß ein und dasſelbe, in verſchiedenen Mengen⸗ 
verhältniſſen angewendete Metall verſchiedene Reſultate darbietet. 

Endlich iſt auf den Vorgang der Zerſetzung des Bleies durch 
Schwefelſäure auch die Reinheit der angewendeten Säure maßgebend; 
denn es ſteigt die Zerſetzungstemperatur, wenn die Schwefelſäure Blei⸗ 
ſulfat aufgelöst enthält. 

Die einzelnen Reſultate ſind folgende. 

I, Reines Blei. Werden 08,2 reines Blei mit 50°° Schwefel: 
ſäure von 66% B. erwärmt, fo tritt erſt bei ca. 175° eine namhafte 
Gasentwickelung ein, welche ſich bei 190° verſtärkt; bei 230 bis 2400 
aber wird plötzlich das ganze Blei in Bleiſulfat verwandelt, welches 
ſich in der Schwefelſäure löst. Bei dieſer plötzlichen Zerſetzung treten 
ſchweflige Säure und Waſſerſtoff unter Schwefelabſcheidung auf. 
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II. Legirung von Blei und Wis muth. a) Mit 10 Proc. 
Wismuth. Die Einwirkung beginnt bei 1500 und erfolgt langſam und 
ruhig bis 190°, bei welcher Temperatur alles Metall zerſetzt iſt. — b) 
Mit 4 Proc. Wismuth. Die Zerſetzung erfolgt raſcher als bei der 
10proc. Legirung, und iſt bei 130 bis 140° beendet. — c) Mit 0,73 
Proc. Wismuth. Die Zerſetzung erfolgt plötzlich und vollſtändig bei 1600. 

II Legirung von Blei und Antimon.“ a) Mit 10 Proc. 
Antimon. Dieſe Legirung zerſetzt ſich langſam und ſtetig, eine ſtärkere 
Einwirkung beginnt bei 1900, und das Ende der Zerſetzung liegt 
zwiſchen 230 bis 2400. — b) Mit 5 Proc. Antimon. Dieſe Legirung 
zerſetzt ſich ebenfalls langſam. Die ſtärkere Einwirkung beginnt bei 
180 bis 1900, das Ende der Zerſetzung liegt bei 220 bis 2256. — 
e) Mit 1 Proc. Antimon. Auch hier iſt die Zerſetzung eine langſame, 
aber eine namhafte Gasentwickelung iſt erſt bei 250° zu bemerken und 
erſt bei 2800 iſt die Zerſetzung beendigt. 

IV. Blei⸗Arſen⸗Legirung, enthaltend 10 Proc. Arſen. Dieſe 
Legirung verhält ſich der 10proc. Antimonlegirung ſehr ähnlich. Der 
Zerſetzungsproceß iſt ein langſamer und findet bei 240° fein Ende. 

V. Legirung von Blei und 1 Proc. Kupfer. Dieſelbe ver⸗ 
hält ſich ähnlich wie die 1proc. Antimonlegirung: bei 2500 beginnt eine 
ſtärkere Einwirkung und bis 280° iſt alles Metall gelöst. 

VI. Legirung von Blei und Platin. a) Mit 10 Proc. 
Platin. Die Zerſetzung iſt eine langſame und unvollſtändige, ihr Ende 
liegt bei 2800. — b) Mit 2 Proc. Platin. Die Zerſetzung iſt plötzlich 
und vollſtändig, und zwar bei einer Temperatur, die zwiſchen 260 bis 
2800 liegt. 

VII. Legirung von Blei und 10 Proc. Zinn. Der Ber: 
ſetzungsproceß dieſer Legirung iſt dem des reinen Bleies ſehr ähnlich; 
die Zerſetzung erfolgt plötzlich bei ca. 2000. 

Die Verſuche geſtatten allerdings noch keine endgiltigen Schlüſſe 
und müſſen noch auf eine größere Reihe von Legirungen ausgedehnt 
und mit Schwefelſäure von geringerer Concentration durchgeführt werden. 

Es geht aber aus denſelben immerhin hervor, daß geringe Bei⸗ 
mengungen von Antimon und Kupfer das Blei gegen Schwefelſäure 
widerſtandsfähiger machen, während Wismuth entſchieden als eine ſchäd⸗ 
liche Beimengung zu betrachten iſt. (Berichte der deutſchen chemiſchen 
Geſellſchaft, 1875 S. 210.) 


Vergl. auch H. v. d. Planitz, 1875 215 442. D. Red. 


— — 
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Siabrikation der Schwefelfaure; von Robert Ha ſenc lever, 
Sabrikdirector in Stolberg. 


(Fortſetzung von S. 243 dieſes Bandes.) 


Beſtimmung des Schwefels in den Kieſen. Was die 
chemiſche Unterſuchung der geröſteten Kieſe auf Schwefel betrifft, ſo wird 
dieſelbe meiſt ſo ausgeführt, daß man das fein gepulverte Erz im Kolben 
mit einem Gemenge von 2 Th. Salpeterſäure und 1 Th. Salzſäure er⸗ 
hitzt, zur Trockne eindampft und nochmals mit etwas Salzſäure behandelt, 
um die überſchüſſige Salpeterſäure zu verjagen. Alsdann löst man die 
ſchwefelſauren Salze durch Behandlung des Rückſtandes mit Salzſäure 
und Waſſer, filtrirt und fällt die Schwefelſäure mittels Chlorbarium als 
Bariumſulfat aus. Die Chemiker ſind vielfach beſtrebt geweſen, den 
Fabrikanten eine raſchere Methode für dieſen Zweck anzugeben. 

Pelouze (1861 162 366) publicirte 1861 ein Verfahren, nach 
welchem man die Kieſe zur Beſtimmung des Schwefelgehaltes mit chlor⸗ 
ſaurem Kalium und einer gewogenen Menge reinen Natriumcarbonates 
im Platintiegel aufſchließt. Die geſchmolzene Maſſe wird in Waſſer ge⸗ 
löst und der Ueberſchuß von Soda volumetriſch durch Sättigung mit 
einer Säure beſtimmt. Barreswil machte auf die Fehlerquelle dieſer 
Methode bei Gegenwart von Arſenverbindungen in den Pyriten auf⸗ 
merkſam. Bottomley und Bocheroff wieſen ebenfalls auf die Un⸗ 
genauigkeiten derſelben hin. J. Kolb“ hat intereſſante vergleichende 
Verſuche über Schwefelbeſtimmungen mittels der vorhin erwähnten pon⸗ 
deralen und der von Pelouze angegebenen volumetriſchen Methode 
angeſtellt. Die Reſultate differirten um mehrere Procente. Kolb fand 
die Fehlerquelle einerſeits in der Bildung von Natriumſilicat und anderer⸗ 
ſeits in der Zerſetzung des Kaliumchlorates bei Gegenwart von Eiſenoxyd 
in Chlor, Sauerſtoff und Aetzkali. Kolb ſchlägt vor, das fein ge⸗ 
pulverte Erz mit 58 Soda und 508 Kupferoxyd bei dunkler Rothglut 
zuſammen zu ſchmelzen, die geſchmolzene Maſſe mit heißem Waſſer zu 
behandeln, zu filtriren und im Filtrat die überſchüſſige Soda volumetriſch 
zu beſtimmen. 

In den Freiberger Fabriken mengt man (nach Schwarzenberg, 
S. 424) 18 fein geriebenen Kies mit 38 waſſerfreiem Natriumcarbonat 
und eben ſo viel Salpeter. Dieſes Gemenge bringt man in ein eiſernes 
Schälchen, ſchmilzt es in einer roth glühenden Muffel zuſammen, löst es 


* J. Kolb: Notes sur l’essai des pyrites de fer, 1869. 
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in heißem Waſſer auf und filtrirt die Löſung in ein Becherglas, in dem 
ſich etwas Salzſäure befindet, welche die überſchüſſige Soda ſättigt. Dann 
läßt man die Flüſſigkeit, welche ſauer reagiren ſoll, kurze Zeit ſieden 
und beſtimmt die darin enthaltene Schwefelſäure, welche dem Schwefel⸗ 
gehalt des Kieſes äquivalent iſt, volumetriſch mit Chlorbariumlöſung, 
die man fo geſtellt hat, daß je 15» derſelben 2 Proc. Schwefel anzeigt. 


Verwerthung der abgeröſteten Schwefelkieſe. In der 
franzöſiſchen Abtheilung der Wiener Weltausſtellung hatte die chemiſche 
Fabrik der Geſellſchaft St. Gobain, Chauny und Cirey Eiſen aus⸗ 
geſtellt, welches aus nicht kupferhaltigen Schwefelkiesrückſtänden dargeſtellt 
worden war. Die gute Abröſtung der Schwefelkieſe, welche die Erze zur 
Verhüttung auf Eiſen tauglich macht, ſoll dadurch bewerkſtelligt werden, 
daß man die Feinkieſe in dünnen Schichten erkalten läßt und zu wieder⸗ 
holten Malen im Perret 'ſchen Ofen abröſtet. Dieſe Röſtung wird in 
der Weiſe vorgenommen, daß abwechſelnd eine Platte mit Abbränden 
und die folgende mit friſchem Kies beſchickt wird. Die bei der Ver⸗ 
brennung des Feinkieſes ſich entwickelnden heißen Gaſe beſtreichen dann 
die mit den Abbränden bedeckten Platten und bewirken eine Nach⸗ 
röſtung. | 

Im J. 1859 wies Lift im Schwefelkies der Grube Sicilia zuerft 
Zink nach. P. W. Hofmann fand, daß in den Abbränden der 
Roſtöfen dieſes Zink als ſchwefelſaures Salz vorhanden iſt, und gewinnt 
dasſelbe durch eine methodiſche Auslaugung (1875 215 239). 

Richters (1871 199 292) theilt mit, in wie weit und unter 
welchen Bedingungen die Verhüttung ſo ſchwefelreicher Erze, wie die 
Kiesabbrände in Deutſchland ſind, vom chemiſchen Standpunkte aus ge⸗ 
lingen dürfte. In der That ſind mehrfach Verſuche gemacht worden, 
die ausgebrannten Schwefelkieſe zur Darſtellung von Roheiſen zu ver⸗ 
wenden; bis jetzt hat ſich indeſſen noch keines der beſprochenen Verfahren 
Eingang verſchafft. In England werden die Rückſtände der ſpaniſchen, 
portugieſiſchen und ein Theil der norwegiſchen Kieſe nach der Röſtung 
weiter verarbeitet (vergl. 1874 211 349. 214 467). Wedding und 
Ulrich haben die Behandlung der ausgebrannten Kieſe in England 
genau ſtudirt und in der Zeitſchrift für Berg-, Hütten: und Salinenweſen 
im preußiſchen Staate, XIX S. 298, beſchrieben. 

Das abgeröſtete Erz wird von den chemiſchen Fabriken an die 
Kupferhütten geliefert mit einem Durchſchnittsgehalte von 3,66 Proc. 
Schwefel, 58,25 Proc. Eiſen und 4,14 Proc. Kupfer. Dasſelbe wird 
zunächſt gemahlen, mit 15 bis 20 Proc. Kochſalz gemiſcht und im Muffel: 
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oder Flammofen einer chlorirenden Röſtung unterworfen. Die dabei ſich 
entwickelnden Gaſe werden in einem Coaksthurm, durch welchen Waſſer 
ſtrömt, condenſirt und ſo ein Gemenge von Salzſäure und Schwefelſäure 
gewonnen. Durch die Röſtung iſt das Kupfer in lösliches Chlorid über⸗ 
geführt worden, welches durch Waſſer und dann durch die Säure aus 
dem Condenſationsthurm extrahirt wird. Das Kupfer wird alsdann 
mit Eiſen ausgefällt. Nach neunmaligem Auslaugen enthalten die Rück⸗ 
ſtände nur noch 0,08 bis 0,2 Proc. Kupfer und 0,16 bis 0,25 Proc. 
Schwefel, und werden meiſt als ſogenanntes purple ore oder blue billy 
im Hohofen auf Eiſen verſchmolzen. Ein Theil findet zum Ausfüttern 
der Puddelöfen Verwendung, und ein anderer kleiner Theil wird mit 
Kohle zu Eiſenſchwamm reducirt und zur Kupferfällung in den Laugen 
benützt. 

Claudet ließ ſich in England ein Verfahren patentiren, um durch 
Fällung mit Jodkalium aus den Laugen das Silber zu gewinnen, welches 
Hals Chlorſilber in Salzlaugen gelöst ift (1872 206 30). 

Als die Kohlen in Lancaſhire 5 Shilling die Tonne koſteten, fällte 
Phillips aus den Laugen nach der Kupferextraction das Eiſen aus 
und ſtellte durch Verdampfung ein ſchönes Glauberſalz aus denſelben 
dar. Bei den jetzigen Kohlenpreiſen iſt dieſe Fabrikation eingeſtellt 
worden. 

Die chemiſchen Fabriken zu Auſſig und zu Griesheim hatten in 
Wien Thallium in großen Quantitäten ausgeſtellt. Dieſes von Crookes 
und Lamy entdeckte Metall wird aus den beim Verbrennen von Schwefel⸗ 
kies entſtandenen Flugſtaub dargeſtellt, welcher ſich in den Canälen 
zwiſchen Roſtöfen und Bleikammer abſetzt. Max Schaffner hat das 
Verfahren beſchrieben, nach welchen in Auſſig Thallium dargeſtellt wird 
(1872 205 55; vergl. 1874 211 323). 


Röſt ung verſchiedener Schwefelmetalle. Bleiſtein wird 
in Freiberg und im Harz zur Schwefelſäurefabrikation verwendet und 
zu dem Zwecke in großen weiten Schachtöfen von 250 Ctr. Inhalt 
geröſtet. Der Stein verliert bei dieſen Operationen die Hälfte ſeines 
Schwefelgehaltes und gibt Gaſe, welche ungefähr 4 bis 6 Proc. ſchwefliger 
Säure enthalten. 

Kupferkies wird ſowohl in Cheſſy als auch in Oker am Harz zur 
Schwefelſäuredarſtellung benützt und zu dieſem Zwecke in kleinen Schacht⸗ 
öfen (Kilns) geröſtet. Auch in Mansfeld werden Kupferkieſe in Schacht⸗ 
öfen entſchwefelt, nachdem man die Gerſtenhöfer' ſchen Oefen für 
dieſen Zweck verlaſſen hat. In Swanſea dagegen wird der pulveriſirte 
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Stein in Gerſtenhöfer' ſchen Oefen geröſtet, mit deren Leiſtung man 
dort zufrieden ijt. Die Bleikammern liegen in Swanſea etwa 20™ von 
den Oefen entfernt, ſo daß ſich der größte Theil des Flugſtaubes in den 
langen, zu den Kammern führenden Canälen vor dem Eintritt in die 
Bleikammer abſetzt. 


In dem Berichte über die Londoner Ausſtellung von 1862 erwähnt 
A. W. Hofmann,“ daß Lawes in Barking⸗Creek an der Themſe das 
zur Reinigung des Leuchtgaſes angewendete ſchwefelreich gewordene Eiſen⸗ 
oxyd zur Schwefelſäurefabrikation benützt. Dieſe ſogen. Laming’ ide 
Maſſe wird jetzt auch von der Geſellſchaft St. Gobain in Auber⸗ 
villiers bei Paris, von Seybel in Lieſing bei Wien, von Kunheim 
und Comp. in Berlin und in anderen Fabriken zur Darſtellung von 
Schwefelſäure angewendet. Die Röſtung geſchieht zum Theil auf Thon⸗ 
platten, zum Theil in Oefen mit engen Roſtſtäben; es werden gute, zur 
Schwefelſäurefabrikation taugliche Gaſe gewonnen. 


Auch die Zinkblende hat in den letzten Jahren eine ausgedehntere 
Verwendung zur Darſtellung von Schwefelſäure gefunden und wird aller 
Wahrſcheinlichkeit nach demnächſt in größerem Umfange für dieſen Zweck 
benützt werden. Es iſt das Verdienſt der chemiſchen Fabrik Rhe⸗ 
nania in Stolberg bei Aachen, die Verwerthung der beim Röſten der 
Zinkblende entweichenden Gaſe conſequent ſtudirt und am vollkommenſten 
durchgeführt zu haben. Schon vor zwanzig Jahren wurde in Stolberg 
nach einem Patent von F. W. Haſenclever in einem Flammofen, der 
zwei Etagen hatte, Zinkblende geröſtet. Die obere Sohle desſelben bildete 
eine aus Gewölben conſtruirte Muffel, in welcher eine Vorröſtung von 
Zinkblende ſtattfand; die ſich entwickelnde ſchwefelige Säure wurde in 
die Bleikammern geleitet. Auf dem unteren Herde wurde alsdann die 
Abröſtung des Erzes vervollſtändigt. Bei niedrigem Kiespreiſe rentirte 
ſich die Blenderöſtung nicht, da die Entſchwefelung in der Muffel un⸗ 
vollſtändig blieb und Gaſe mit einem zu geringen Gehalte an ſchwefeliger 
Säure in die Bleikammer gelangten. Verbeſſert wurde der einfache 
Muffelofen durch Eugen Godin, deſſen Idee aber erſt 1865 nach 
ſeinem Tode in Stolberg ausgeführt wurde. Die Erze hatten, ehe ſie 
auf die von den Feuerungsgaſen erhitzte Sohle des Flammofens ge⸗ 
langten, ſieben übereinanderliegende Platten aus feuerfeſtem Thon zu 
paſſiren. Die unten abgeröſteten Erze wurden ausgezogen, die Be⸗ 
ſchickung der zweiten Platte auf die erſte geſchoben, die der dritten auf 
die zweite u. ſ. f., und in die ſiebente Abtheilung friſches Erz eingefüllt. 


* Reports by the Juries, 1862 S. 15. 


— — — — 
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Die Abröſtung erfolgte in dieſem Ofen in befriedigender Weiſe und die 
Gaſe waren reich an ſchwefliger Säure; dagegen war der Arbeitslohn 
koſtſpielig und der Gasverluſt während der Beſchickung bedeutend. Gab 
man ſtärkeren Zug, ſo wurden die Gaſe durch den Eintritt der Luft bei 
den Thüren zu ſehr verdünnt. 

Im J. 1866 wurde in Stolberg der Gerſtenhöfer'ſche Ofen 
zur Blenderöſtung eingeführt und längere Zeit benützt. Es gelang jedoch 
im günſtigſten Falle, nur die Hälfte des Schwefelgehaltes der Zinkblende 
nutzbar zu machen; dagegen war die Menge Flugſtaub (bei dem meiſt 
feinkörnigen Zuſtande der dort verwendeten Zinkblende) außerordentlich 
groß, ſo daß ſich der Schüttofen für Blenderöſtung in Stolberg ebenſo 
wenig als in Borbeck und Swanſea bewährt hat. 

Seit dem J. 1870 combinirte man in Stolberg den vor Jahren 
angewendeten Muffelofen mit einem Syſtem von Platten nach der Con⸗ 
ſtruction von Haſenclever und Helbig. Das Syſtem hat ſeitdem 
unter Beibehaltung des Princips der geneigten Platten weſentliche Modi⸗ 
ficationen erfahren, bis ſich ein Röſtofen für Zinkblende ausgebildet hat, 
der ſeit einigen Jahren in unveränderter Form beibehalten werden 
konnte (1872 206 274). Die Feuergaſe, welche die Muffel umſpült 
haben, erhitzen von unten eine aus Platten gebildete geneigte Ebene von 
etwa 8™ Länge. Auf dieſer geneigten Fläche rutſcht das Erz abwärts 
bis zu einer am unteren Ende befindlichen Walze und gelangt in dem 
Maße, als dieſe bewegt wird, zuerſt in die Muffel, wird dann durch 
Handarbeit in den unteren Herd gekrückt und dort zur Zinkverhüttung 
fertig geröſtet. Die an ſchwefliger Säure noch armen Gaſe, welche von 
der Muffel entweichen, paſſiren die geneigte Ebene, reichern ſich dort an 
und röſten die Blende vor. Da feinkörnige Körper beim Anſchütten in 
Haufen an ihrer Oberfläche einen annähernd conſtanten Winkel von 33° 
bilden, fo würde beim Herabrutſchen auf der mit 43° geneigten Fläche 
am Ende der ſchiefen Ebene eine mehr als 1,5 hohe Erzſchicht ent: 
ſtehen, und eine Röſtung im Inneren unmöglich ſein. Damit die Erz⸗ 
ſchicht nicht zu dick wird, find von 50 zu 50°™ ſenkrecht zur geneigten 
Fläche Scheidewände angebracht, welche mit einem Abſtande von einigen 
Centimeter bis zur geneigten Ebene eingemauert ſind. Auf dieſe Weiſe 
werden auf der ganzen Fläche dünne Erzſchichten hergeſtellt. Der ſo 
conſtruirte Ofen functionirt in Oberhauſen und Stolberg und iſt in 
Lethmathe bei Iſerlohn und Rosdzin in Schleſien im Bau begriffen. 
Der Kohlenverbrauch iſt derſelbe wie bei den in den Zinkhütten üblichen 
gewöhnlichen Röſtöfen (28 Proc. Steinkohlen auf 100 rohe Zinkblende). 
Der Arbeitslohn ſtellt ſich um 1,60 M. pro 100* rohe Blende höher. 
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In Freiberg kommt eine ſchwarze Blende, welcher in nicht unbe⸗ 
trächtlichen Mengen Schwefelkieſe beigemengt ſind, für die Schwefelſäure⸗ 
fabrikation zur Verwendung, indem die Stückerze in großen Schachtöfen 
(Kilns) vorgeröſtet werden. Die Abbrände werden alsdann gemahlen 
und in einem Flammofen ohne Benützung der ſchwefeligen Säure fertig 
geröſtet. 

(Fortſetzung folgt.) 


Sur Bleizucherfabrikation; von Paul Pfund. 


Wenn man nach der jetzt allgemein üblichen Darſtellungsweiſe des 
kryſtalliſirten Bleizuckers Eſſigdämpfe durch ein Gemiſch von kaltgeſättigter 
Löſung des nämlichen Salzes, oder Waſſer mit der nöthigen Menge Blei⸗ 
glätte leitet, iſt es von großer Wichtigkeit, den Punkt der Fertigſtellung 
des neutralen Salzes genau beſtimmen zu können. 

Schon ein verhältnißmäßig geringer Gehalt der Löſung an über⸗ 
ſchüſſigem Oxyd bringt oft einen ganz bedeutenden Ausfall an Kryſtallen 
während des Auskühlens der heißen concentrirten Löſung mit ſich, da 
die baſiſchen Salze nicht nur an ſich ſelbſt unkryſtalliſirbar ſind, ſondern 
auch einen großen Theil des vorhandenen neutralen Salzes am Aus⸗ 
ſcheiden verhindern können. Eine concentrirte eſſigſaure Bleioxydlöſung, 
die heiß (bei 95°) 50° B. zeigte, aber /½ bid ¼ Bleioxyd zu viel ent⸗ 
hielt, lieferte anſtatt der zu erwartenden 600 bis 650% nur etwa 75*, 
wegen ſehr ungenügender Kryſtalliſation. Ein nachträgliches Anſäuern 
bringt entweder den Nachtheil einer größeren Verdünnung, oder bei An⸗ 
wendung ſtarker Eſſigſäure einen zu vermeidenden Koſtenaufwand mit ſich. 

Im Gegentheil bewirkt ein zu langes Einleiten der Eſſigdämpfe be⸗ 
deutende Verluſte dieſes werthvollen Körpers von dem Augenblick an, 
wo das Bleioxyd durch Neutraliſation ſeine chemiſch abſorbirende Kraft 
verloren hat. Wo dies durch Anbringung eines zweiten, ſogar dritten 
Abſorptionsgefäßes vermieden wird, bleibt doch noch der Nachtheil, daß 
während des Kryſtalliſirens und Trocknens der Kryſtalle, beſonders aber 
während des etwaigen Abdampfens von Mutterlauge ein merklicher Ver⸗ 
luſt von Eſſigſäure eintritt. Auch ein größerer Angriff der meiſt kupfernen 
Kryſtalliſirſchalen, und damit eine Verunreinigung der Waare, findet in 
dieſem Falle ſtatt, wenn man nicht durch Einlegen von Bleiſtreifen dem 
entgegen zu wirken ſucht. Dieſe aber ertheilen in ſauren Laugen der 
unteren Schicht der Kryſtalle eine graue Färbung, deren Entfernung 
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eine ſehr läſtige und giftige Arbeit iſt, während ſie, wenn nicht entfernt, 
das Ausſehen eines ſonſt guten Fabrikats ungemein ſchädigt. 

Die gewöhnlichen Mittel nun, die man in Bleizuckerfabriken zur 
Beſtimmung des Neutraliſationspunktes anwendet, ſind durchgängig höchſt 
empiriſcher Art. Man beſtimmt denſelben z. B. nach dem veränderten 
Geräuſch, welches die einſtrömenden Eſſigdämpfe in der kochenden Lauge 
verurſachen; nach dem Geruch der heißen Flüſſigkeit; mit Hilfe von 
Lackmuspapier; durch Abkühlen und Kryſtalliſiren einer kleinen Probe 
u. ſ. w. 

Daß die Beſtimmungsart durch das Gehör keinen Anſpruch auf 
große Zuverläſſigkeit machen kann, liegt auf der Hand. Die Probe durch 
den Geruch iſt ſchon deswegen mindeſtens nicht genau genug, weil die 
Naſen der betreffenden Leute gegen Säuregeruch meiſt ſehr abgeſtumpft 
zu ſein pflegen, andererſeits aber auch ſchon nicht ganz neutraliſirte 
Laugen in der Siedehitze ſaure Dämpfe entweichen laſſen. 

Die Anwendung von blauem Lackmuspapier erſcheint im erſten 
Augenblick gewiß als das einfachſte und ſicherſte Mittel. Indeß, abge⸗ 
ſehen davon, daß dasſelbe ohne beſondere Einrichtung bei künſtlicher Be⸗ 
leuchtung nicht verwendbar iſt, zeigt der blaue Farbſtoff ſchon längſt vor 
der Neutraliſation während eines gewiſſen Zeitraumes bei dem Benetzen mit 
der Bleioxydlauge eine ausgeſprochen röthliche Färbung, die auf eine Ver: 
bindung desſelben mit Bleioxyd hinzuweiſen ſcheint. Dies führt außer⸗ 
ordentlich leicht zu Täuſchungen. Das ſchnelle Abkühlen eines kleinen 
Quantums der Lauge iſt durchaus unzuverläſſig, da eine geringe Partie 
einer alkaliſchen Löſung oft faſt augenblicklich erſtarrt, während ſie bei 
dem langſamen Kühlen in großen Maſſen keine, oder verhältnißmäßig 
wenig Kryſtalle gibt. 

Verfaſſer wendet eine Unterſuchungsmethode an, welche ebenſo ſchnell 
und leicht ausführbar, als zuverläſſig iſt, außerdem aber, im Gegenſatz 
zu den oben genannten, den Vortheil hat, daß ſie nicht nur den Neu⸗ 
traliſationspunkt ſelbſt genau zu beſtimmen geſtattet, ſondern auch er⸗ 
möglicht, die größere oder geringere Annäherung an denſelben ſchon im 
Voraus wahrzunehmen. 

Als Index dient hierbei eine Löſung von 1 Th. Queckſilberchlorid 
(Aetzſublimat) in 100 Th. Waſſer, demnach 108 des Salzes auf 1! de: 
ſtillirtes Waſſer. Verſetzt man eine Löſung von kryſtalliſirtem Bleizucker, 
von durchaus beliebiger Concentration und Temperatur, mit etwa dem 
gleichen Volumen dieſer Löſung, ſo bleibt das Gemiſch vollkommen klar. 
Löst man aber in einem anderen Theil derſelben Bleiflüſſigkeit auch nur 
eine Spur von Bleiglätte, oder verſetzt man ſie mit einem Tropfen von 
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Bleieſſig, ſo entſteht nach Wiederholung obigen Verſuches ſofort eine be⸗ 
deutende weiße Trübung oder Fällung. Nimmt man dieſen Verſuch 
derart vor, daß man die Sublimatlöſung zu einer kleinen Probe der 
Lauge allmälig etwa in Tropfen zuſetzt, ſo tritt eine beim Umſchütteln 
bleibende Trübung um ſo eher ein, je weiter die betreffende Lauge vom 
Neutraliſationspunkte entfernt iſt. 

Eine warme Lauge, die ſich bei Zuſatz des erſten Tropfens trübt, 
iſt noch ſtark alkaliſch, weniger, wenn dies etwa auf den ſechsten 
Tropfen geſchieht; bleibt ſie klar, wenn man etwa ½ Vol. der Löſung 
zugeſetzt hat, ſo erleidet ſie auch bei beliebigem Zuſatz keine Trübung 
mehr, d. h. die Flüſſigkeit enthält nur neutrales Salz. Natürlich iſt 
dieſe Prüfungsweiſe am zuverläſſigſten, wenn man gleiche Volumen der 
Bleizuckerlöſung anwendet und zur Beifügung des Sublimats eine Bürette 
benützt; fie liefert aber auch ohne dieſe Genauigkeit beſſere Reſultate als 
alle anderen. 

Zur praktiſchen Ausführung der Probe bei der Fabrikation des 
Bleizuckers bringt man am einfachſten an dem meiſt kupfernen Koch⸗ 
apparat ein kleines Rothgußhähnchen an (wegen des unteren dicken 
Schlammes etwas hoch über dem Boden), aus welchem man ein geringes 
Quantum der Lauge, etwa 1% direct auf ein kleines, aus Glastrichter 
und Papier oder Baumwolle beſtehendes Filter laufen laſſen kann. 
Dieſes läßt die Flüſſigkeit vermöge ihrer Wärme und großen Schwere 
außerordentlich ſchnell in ein untergeſtelltes Probirgläschen laufen, an 
welches man, wenn man gleiche Volumen benützen will, einen Feilſtrich 
anbringen kann. Zu der klaren Flüſſigkeit ſetzt man nun nach und nach 
etwa das gleiche Volumen der Sublimatlöſung, indem man ſich durch 
Umſchütteln überzeugt, ob der etwa entſtehende Niederſchlag anfangs 
wieder verſchwindet. Je länger dies geſchieht, deſto näher iſt man dem 
Punkte der Neutraliſation; letzterer iſt aber erreicht, wenn auch bei be⸗ 
liebigem Zuſatz keine Fällung ſichtbar iſt. 

Dieſe Unterſuchung, die jeder gewöhnliche Arbeiter in kaum 10 Se⸗ 
cunden auszuführen vermag, wird gewiß Jeder, der ſie probirt, allen 
anderen Methoden vorziehen, ſie wenigſtens gern zur Controle der bis⸗ 
her geübten verwenden. . 

Die Queckſilberchloridlöſung läßt fid, vor Verdunſtung geſchützt, be: 
liebig lange aufbewahren. 
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Hotizen über das Galvanifiren des Gifens; von J. A. Thum. 


Die praktiſche Einführung eines ſchützenden Ueberzuges von metalli⸗ 
ſchem Zink auf Eiſen wird dem Engländer H. W. Crow furd zuge⸗ 
ſchrieben (vergl. S. 376); wenigſtens erhielt derſelbe nach dem Repertory 
of Patent inventions 1837 ein Patent auf eine Methode für dieſen Zweck, 
welche von dem gegenwärtig allgemein in Anwendung befindlichen Ver⸗ 
fahren wenig abweicht. Man hat in neuerer Zeit, namentlich von 
amerikaniſcher Seite, die Priorität des engliſchen Erfinders angefochten; 
unbeſtreitbar iſt jedoch, daß England vor allen anderen Ländern von 
der Erfindung bis zur Stunde den bei weitem ausgedehnteſten Gebrauch 
gemacht hat. In den meiſten größeren Induſtrieſtädten Englands gibt 
es Etabliſſements, die ſich vorzugsweiſe nur mit dem Verzinken des 
Eiſens beſchäftigen, und dies dürfte wohl als der beſte Beweis für den 
praktiſchen Werth des Zinküberzuges als Schutzdecke auf Eiſen gelten. 

In Deutſchland war und iſt dagegen das allgemeine Urtheil dem 
Galvaniſiren nicht günſtig geſtimmt; ſeine Anwendung iſt hier noch immer 
eine äußerſt beſchränkte und das dabei übliche Verfahren vielfach unbe⸗ 
kannt. Ich entſpreche deshalb vielleicht dem Wunſche mancher Leſer, 
wenn ich den in Englaud gebräuchlichen Proceß hier in Kürze vorführe. 

Die Gegenſtände, auf welche man das Galvaniſiren anwendet, ſind, 
Guß⸗ und Schmiedeiſen eingeſchloſſen, außerordentlich mannigfaltig, 
hauptſächlich aber empfiehlt es ſich für ſolche, welche auf die Dauer der 
Atmoſphäre und deren orydirender Einwirkung ausgeſetzt werden. Man 
kann für ſolche Gegenſtände die Vortheile des Zinküberzuges nicht durch 
Lack⸗ oder Oelfarbenanſtrich erſetzen — ſelbſt, wenn vor Auftragen des 
letzteren die Oberfläche des Eiſens vollkommen gereinigt worden iſt, da 
die ungleiche Ausdehnung beider Körper bereits nach kurzer Zeit zu Un⸗ 
dichtigkeiten und damit zur Abblätterung des Ueberzuges führt. Auf 
galvaniſirtem Eiſen haftet hingegen der Anſtrich dauernd, da die Oxyd⸗ 
ſchichten des Zinkes ſich nicht wie beim Eiſen vom Metalle ablöſen. 

Man galvaniſirt ferner ſolche Gegenſtände, welche, wie z. B. aus 
Schwarzblech zuſammengenietete Eimer und Röhren, durch den Zinküber⸗ 
zug erſt ihre Dichtheit oder Löthung erhalten. 

Um die Oberfläche der zu galvaniſirenden Eiſengegenſtände zur 
chemiſchen Verbindung mit dem Zink zu befähigen, iſt es nothwendig, 
ſie rein herzuſtellen. Bei Gußſtücken iſt vor Allem der etwa noch an⸗ 
haftende Formſand durch Bürſten zu entfernen. Iſt die Oberfläche nicht 
völlig frei von Fett, Lack ꝛc., welche die Einwirkung der Säure während 
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der einleitenden Operation des Beizens hindern würden, ſo müſſen die 
Gegenſtände erhitzt, reſp. geglüht werden, um jene organiſchen Sub⸗ 
ſtanzen zu zerſtören. 

Aetzen oder Beizen der Gegenſtände. Der Zweck desſelben 

iſt die Oberfläche des Eiſens frei von Oxpd herzuſtellen. Es geſchieht 
dies mit Salzſäure. Dieſelbe eignet ſich hierzu ganz beſonders, indem 
das entſtehende Eiſenchlorür auf der Oberfläche der Gegenſtände während 
des Trocknens eine Schutzdecke gegen erneute Oxpdation bildet, welche 
im Zinkbade ſich ſpäter leicht zerſetzt. 
Dias Beizen geſchieht zweckmäßig in Bütten oder Trögen aus Holz, 
die in Form und Größe den Gegenſtänden anzupaſſen ſind. Sie müſſen 
groß genug ſein, um ein völliges Eintauchen der letzteren zuzulaſſen. 
Die anzuwendende Säure iſt die rohe käufliche Salzſäure im unver⸗ 
dünnten Zuſtande. Da dieſelbe das Eiſen ſehr heftig angreift und nach 
kurzem Einwirken bereits deſſen Oberfläche ſtark markirt und rauh macht, 
wodurch zugleich die Qualität des Eiſens, namentlich in der Form von 
Blechen, geſchädigt wird, ſo iſt es nothwendig die Operation ſo raſch 
wie möglich auszuführen. Bei nicht ſtark oxydirten und nicht zu großen 
Gegenſtänden genügt ein einmaliges Eintauchen. Da nun aber in den 
meiſten Fällen dem Eiſen ungleich dicke Oxydſchichten anhaften, von 
denen die ſtärkeren durch ein bloßes Eintauchen nicht entfernt werden 
würden, ſo wendet man ziemlich allgemein vor dem Salzſäurebade zu⸗ 
nächſt ein Schwefelſäurebad an. Für dieſes ſind gleiche Gefäße wie die 
oben erwähnten nöthig. Die Schwefelſäure wird ſtark verdünnt; man 
nimmt auf 1 Vol. rohe Kammerſäure 20 bis 30 Vol. Waſſer. Sie 
muß immerhin ſtark genug fein, um auf das Eiſenoxyd und Eifenorpdul: 
oxyd einzuwirken, was fic) leicht durch Beobachtung feſtſtellen läßt. Sit 
das Bad zu ſchwach, was nach einiger Zeit ſtets eintritt, indem ſich die 
Säure allmälig durch Aufnahme von Eiſen neutraliſirt, ſo muß man 
etwas ſtarke Säure wieder zuſetzen. 

In dieſem Bade von verdünnter Schwefelſäure verbleiben die Gegen: 
ſtände je nach Bedürfniß kürzere oder längere Zeit; man kann fie darin 
bei genügender Verdünnung mehrere Tage liegen laſſen, bis die Ober⸗ 
fläche völlig oxydfrei iſt. Nöthigen Falles kommt man der Säure durch 
Reiben mittels einer Bürſte oder eines Reiſerbeſens zu Hilfe, was im 
Bade ſelbſt vorgenommen werden kann. 

Die Gegenſtände werden hierauf vor dem Eintauchen in die Salz 
ſäure, um dieſe nicht unnöthig zu verunreinigen, mit Waſſer abgeſpült. 

Verzinken. Um einen gleichmäßigen Zinküberzug zu ermöglichen, 
muß das Metallbad groß genug ſein, um die Gegenſtände völlig ein⸗ 
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tauchen zu können, und zwar ohne daß hierbei das Zink zu ſehr an 
Wärme verliert. Gewöhnlich, zumal für kleinere Operationen, wird das 
Bad in einem gußeiſernen Keſſel hergeſtellt von halb cylindriſchem Quer⸗ 
ſchnitte und zweckmäßig langovaler Oeffnung, unter welchem eine oder 
mehrere kleine Feuerungen angebracht ſind. 

Da feucht in das Zinkbad gebrachte Eiſentheile zu Exploſionen Ver⸗ 
anlaſſung geben könnten, ſo iſt es unerläßlich, dieſelben vorher zu trocknen. 
Dies geſchieht, ſowie ſie aus der Salzſäure kommen, ohne vorheriges 
Abwaſchen entweder auf beſonders dafür hergerichteten Trockenöfen oder 
vielfach auch nur, indem man ſie kurze Zeit über das Zinkbad (auf die 
Ränder des Keſſels) legt. Die Dauer des Eintauchens in das letztere 
hängt von der Größe der Gegenſtände und von der Temperatur des 
Bades ab. Das Zink muß, um einen ſchönen, dünnen Ueberzug her⸗ 
ſtellen zu können, dünnflüſſig ſein, und die Gegenſtände verbleiben darin 
ſo lange, bis ſie die Temperatur des dünnflüſſigen Zinkes angenommen 
haben. Vor dem Herausnehmen iſt die auf dem Bade ſchwimmende 
Oxydſchicht ſorgfältig abzuziehen, weil die Unreinigkeiten ſonſt leicht dem 
Gegenſtande anhaften würden. Das Herausnehmen geſchieht mit Zangen 
und Haken, welche nöthigen Falles an Flaſchenzügen befeſtigt ſind, und 
es muß darauf geſehen werden, daß alles überflüſſige Zink vor dem Er⸗ 
kalten der Gegenſtände in das Bad zurück abläuft. Durch zu raſche 
Abkühlung wird der Ueberzug dick und ungleich, ebenſo wenn das Zink 
nicht heiß genug oder unrein (eiſenhaltig) iſt, oder der Gegenſtand ſelbſt 
nicht lange genug im Bade verblieb, um die Temperatur desſelben 
anzunehmen. 

Kleinere Gegenſtände, wie Nägel, Schrauben, Nieten ꝛc. taucht man 
in einem Drahtnetz oder in durchlöcherten Kellen ein und verhindert beim 
Herausnehmen durch Schütteln das Zuſammenlöthen der Gegenſtände. 
Das Gleiche gilt für das Galvaniſiren von Ketten ꝛc. 

Das Vorſtehende genügt, um den Proceß als einen äußerſt ein⸗ 
fachen zu kennzeichnen. Es läßt ſich derſelbe im kleinſten Maßſtabe aus⸗ 
führen, indem man z. B. Nägel oder Schrauben nach Einwirkung der 
Säure in über der Lampe geſchmolzenes Zink eintaucht. Die praktiſche 
Frage bewegt ſich natürlich um das ökonomiſche Reſultat und zwar vor⸗ 
zugsweiſe um den Verbrauch an Zink. Das letztere geht im flüſſigen 
Zuſtande bei längerer Berührung mit Eiſen eine Legirung mit dieſem 
ein, welche ſchwer ſchmelzbar iſt und bereits bei 4 bis 5 Proc. Eiſen⸗ 
gehalt, ſelbſt unter Anwendung von Rothglühhitze, dickflüſſig und für 
das Galvaniſiren völlig unbrauchbar bleibt. Es iſt aus dieſem Grunde 
zunächſt das Vortheilhafteſte, gutes, reines Zink zur Verwendung zu 
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bringen, und Alles, was die Bildung der Eiſenlegirung im Bade be⸗ 
fördert, ſollte ſorgfältig von letzterem ferngehalten werden. Dahin ge⸗ 
hört in erſter Linie eine zu hohe Temperatur desſelben. Wendet man 
gußeiſerne Keſſel mit darunter angebrachter directer Feuerung als Be⸗ 
hälter des Bades an, ſo werden dieſe faſt ſtets, wenn auch nur ſtellen⸗ 
weiſe, rothheiß und das Zink wird dadurch raſch unbrauchbar. Man 
bedient ſich deshalb bei conſtantem Betriebe weit vortheilhafter eines 
Ofens mit Thonſohle, in welchem das Bad durch überſtreichende Gas⸗ 
flammen erwärmt wird. Die Bildung der Eiſenlegirung iſt natürlich 
an ſich nicht ganz zu vermeiden, indem von den eingetauchten Gegen⸗ 
ſtänden auch bei möglichſt niedriger Temperatur ſtets Eiſen aufgenommen 
wird. Die entſtandene Legirung ſammelt ſich, da ſie in der Schmelz⸗ 
temperatur des reinen Zinkes zu erſtarren beginnt, ja bei 6 bis 7 Proc. 
Eiſengehalt völlig erhärtet und in Folge deſſen ſpecifiſch ſchwerer als 
das letztere iſt, am Boden des Bades an, wo ſie eine vollkommen abge⸗ 
grenzte Maſſe unter dem flüſſigen Zink bildet, ſo daß ſie ſich mittels 
einer durchlöcherten Kelle leicht ausſchöpfen läßt. 

Dieſes eiſenhaltige Zink wird von den Galvaniſirwerken meiſt wieder 
als Hartzink in den Handel gebracht und zu dieſem Zwecke bei erhöhter 
Temperatur von Neuem eingeſchmolzen. Es füllt die Formen alsdann 
meiſt noch ſchön aus und unterſcheidet ſich äußerlich hauptſächlich nur 
im Bruche von dem reinen Handelszink. Unter gelindem, längerem Er: 
wärmen auf der Thonſohle eines paſſenden Ofens kann man gewöhnlich 
noch eine Menge flüſſigen, brauchbaren Zinkes (nicht ſelten bis 30 Proc.) 
daraus abſcheiden. (Berg- und hüttenmänniſche Zeitung, 1875 S. 19.) 


Darftellung von mangan - und ghosphorreichem Voheiſen in 
Belgien und Erzeugung von Jeinkorneiſen daraus; von 
Se Ohatellien 


Roheiſendarſtellung. In der Umgegend von Lüttich (zu 
Dugree, Grevignée, Dolhain und Eſpérance) erzielt man aus Erzen 
(Minette von Luxemburg, Oligiſte von Vezin, Raſeneiſenſtein von Cam⸗ 
pine), welche ein gewöhnliches Friſchroheiſen mit 1 bis 2, zuweilen bis 
4 Proc. Phosphor geben, ein ausgezeichnetes Material für die Darſtellung 
von Feinkorneiſen, wenn man dieſelben mit manganhaltigen Erzen, z. B. 
aus dem Naſſauiſchen mit 15 Proc. metalliſchem Mangan und 33 Proc. 
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Eiſen, unter Umſtänden verſchmilzt, welche die Entſtehung eines mangan⸗ 
reichen Roheiſens geſtatten. Zwar wird durch das Mangan der Phosphor 
nicht entfernt; aber es trägt dann beim Puddeln eines ſolchen Roheiſens 
auf Feinkorn der Mangangehalt zur beſſeren Abſcheidung des Phosphors 
bei, und es entſteht eine ſehr dünnflüſſige Schlacke, welche ſich leichter 
durch Zängen der Luppe entfernen läßt. Als Mittel zur Erzielung eines 
manganreichen Eiſens haben ſich bewährt: 

a) dreiförmige Hohöfen von etwa 16 bis 17™ Höhe mit 2 bis 
20,2 hohem und 1,6 weitem Geſtelle, Zu,5 weiter Gicht und 4,8 
weitem Kohlenſack, wobei beſonders das hohe Geſtell mit geraden Wänden 
zur Temperaturſteigerung für die Manganreduction beiträgt; 

b) ſtärkerer Kalkzuſchlag als für ordinäres Friſchroheiſen, welcher 
bei der hohen Temperatur im Geſtell etwa verſchlacktes Manganoxydul 
frei macht, ſo daß ſich dasſelbe reduciren kann. Die Erze ſind zum 
Theil ſehr kalkhaltig; 

e) langſamer Ofengang durch verminderte Windpreſſung (10 bis 
14e m), indem fic dann weniger Mangan verſchlackt, allerdings aber 
das Feuer ſich leichter an den Wänden aufzieht und das Geſtell leichter 
zerſtört. Die ſchwache Windpreſſung erfordert poröſere Coaks, welche 
leichter eine erwünſchte reducirende Atmoſphäre auch in höheren Ofen⸗ 
theilen gibt. Windtemperatur durchſchnittlich 240°. Wegen Erniedrigung 
der Temperatur durch die ſchwache Windpreſſung bedarf es eines hohen 
Geſtelles. | 

Zu Grevignée beftand z. B. eine Beſchickung für manganhaltiges 
Eiſen aus 1000“ Coaks, 500% Kalk, 15008 ordinärem und 500% Mangan: 
erz; für ordinäres Friſchroheiſen aus 1000“ Coaks, 8501 Kalk und 2500 
ordinäres Erz. Man erzeugt 3 Sorten Roheiſen: A) mit mehr als 6 Proc. 
Mangan und mit Spiegelflächen, etwas kleiner als bei deutſchem Roh⸗ 
eiſen; B) mit 3 bis 6 Proc. Mangan, mit kleinen, kaum zu erkennenden 
Facetten; C) mit weniger als 3 Proc. Mangan, gefleckt ohne Facetten. 
Letzteres (C) hat im Vergleich zu ordinärem Friſchroheiſen (D) nach⸗ 
ſtehende Zuſammenſetzung: 

Kohlenſtoff Phosphor Schwefel Silicium Mangan 
3 1—2 0,01 0,1 0,5—1,0 0,25 —3,5 

D 2 1—2 0,3 0,2—0,5 0 

Danach enthält C mehr Kohlenſtoff und Silicium als D wegen 
heißeren Ofenganges, weniger Schwefel bei kalk⸗ und manganreicher 
Schlacke, aber dieſelbe Menge Phosphor. 

Die erfolgenden Schlacken ſind innen grün, oberflächlich braun und 
enthalten ½ bis / des Mangangehaltes vom Erze. Durch Zuſatz von 
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viel Kalk erfolgt manganreicheres Spiegeleifen und eine zerfallende 
Schlacke. Ougröée arbeitet indeß mit einer kieſelſäurereicheren Schlacke 
der Brennmaterialerſparung wegen. Im Nachſtehenden folgen einige 
Roheiſen⸗ und Schlackenanalyſen. 


Roheiſen: 
a b c d e f g h 
Kohlenſtoff 3,5 — — 6,29 2,25 2,12 — — 
Silicium 1.0 060 0,44 0,70 0,98 0,97 0,213 0,376 
Schwefel — nicht beſtimmt — 0,009 0,05 0,04 — 
Phosphor 16 1,09 146 — 1,20 0,52 1,84 2,804 
Mangan 2—3 3,04 1,60 5,27 2,65 2,73 0,279 — 
Kupfer — — — — 0,03 — — — 
a Grevignée. b bis d Ougrée. e und 1 Dolhain. g und h Eiperance. 
Schlacke. 
a b c d 

Kieſelſäure 32,75 35,00 39,00 38,00 

Kalkerde 36,00 45,00 40,00 41,00 

Magneſia 9,77 — — — 

Thonerde 17,82 13,00 12,00 14,60 

Eiſenoxoydul 0,93 3,76 2,17 2,17 

Manganorydul 1,21 0,50 2,00 1,50 

Schwefel 0,74 0,59 — 0,45 

Phosphorſäure — 0,36 1,625 0,20 


a Kalk- und magnefiareiche zerfallende Schlacke von Robheifen mit 6 Proc. Man- 
gan. b bis d Schlacke von Efpérance. 

Feinkorndarſtellung. Aus dem erwähnten Roheiſen wird 
Feinkorn dargeſtellt für feinen Draht, feines Blech, Achſen und Bandagen 
für Eiſenbahnen u. ſ. w. in gewöhnlichen Puddelöfen, welche nur zu 
Dugree zwei Herde haben. Die Ueberhitze dient zum Heizen von hori⸗ 
zontalen Dampfkeſſeln, und zwar find zu Grevignsée für einen Keſſel 
2 Oefen, zu Ougrée für einen Keſſel 2 bis 4 Oefen vorhanden. Die 
Luppen werden unter Dampfhämmern bearbeitet von 2500x Bär: 
gewicht. Die Chargen beſtehen aus einer Gattirung von manganhaltigem 
Eiſen mit Weißeiſen, welches aus etwas reineren Erzen bei höherer 
Temperatur erzeugt iſt als das gewöhnliche Friſchroheiſen. Dieſes Weiß⸗ 
eiſen enthält gewöhnlich weniger als 1 Proc. Phosphor. Zuweilen wird 
das manganhaltige Eiſen für ſich behandelt, wenn dasſelbe nicht über 
5 Proc. Mangan enthält; wenn darüber, ſo gelingt das Friſchen nicht 
vollſtändig. | 

Die Chargen betragen 200 bis 2251, z. B. für Blecheifen erfter Quali 
tät 175* Spiegeleifen mit 7 Proc. Mangan und 50% Weißeiſen zum Friſchen 
oder 50% deutſches Spiegeleifen mit 12 Proc. Mangan und 175* Weißeiſen; 
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für zweite Qualität Roheiſen mit 5 Proc. Mangan. Zu Dolhain für Stahl 
und Feinkorn von Ertraqualität ½ bis ¼ Roheiſen A mit mehr als 
6 Proc. Mangan, das übrige Weißeiſen; für Stahl zweiter Qualität 
und Feinkorn zu Draht / A und 7 Weißeiſen; für Feinkorn zweiter 
Qualität ½ B mit 3 bis 6 Proc. Mangan und ½ Weißeiſen oder Roh⸗ 
eiſen C mit weniger als 3 Proc. Mangan allein. Je beſſere Qualität 
man erzeugen will, um fo langſamer arbeitet man bei möglichſt hoher 
Temperatur. Für Feinkorn erſter Qualität macht man nur 4 Chargen 
in 12 Stunden mit 900% Roheiſen, während bei ordindrem Eiſen 
8 Chargen in 12 St. mit 1700 Roheiſen. 

Die Luppen werden gezängt und zerbrochen, dann claſſificirt in 
ſolche mit hinreichend feinem und gleichmäßigem Korn, und in ſolche mit 
ſehnigen Partien, welche minder gutes Eiſen liefern. Man hat bei Ver⸗ 
arbeitung von manganhaltigem Roheiſen 5 Proc. Verluſt, bei gewöhn⸗ 
lichem Eiſen 10 Proc.; erſterer entſpricht bei der langſamen Arbeit der 
Qualität vorhandenen Kohlenſtoffes, Phosphors und Mangans. Auf 
1 Th. erhaltene Producte geht durchſchnittlich 1 Th. Steinkohlen. Den 
günſtigen Einfluß des Mangans auf die Entfernung des Phosphors 
zeigen die folgenden Analyſen von gewöhnlichem Eiſen (a bis c) und 
Feinkorneiſen (d). 


a b c d 
Gehämmert Gewalzt Blech | 
Schwefel 0,173 0,053 0,106 0,016 
Phosphor 0,662 0.299 0,299 0,103 
Kieſelſäure 0,207 0,614 0,266 0,277 


Es enthielt ferner ein Stab mit gleichförmigem Feinkorn auf dem 
Bruche (b) und mit theilweiſe ſehniger Textur (e) aus Roheiſen (a): 


a b c 
Silicium 1,0 — — 
Phosphor 1,6 0,055 0,03 
Mangan 2—8 — — 
Kohlenſtoff 3,5 — — 
Schlacken und Kohlenſtoff 1,300 1,60 


Hieraus ergibt ſich, daß Nr. d etwa 0,4 Proc. Kohlenſtoff enthält, 
Nr. e nichts; ferner Nr. b um die Hälfte mehr Phosphor als Nr. e, Nr. b 
die Hälfte weniger eingeſchloſſene Schlacke enthält, völlig unangreifbar von 
Salpeterſäure, während Nr. c einen rothſchwarzen Rückſtand hinterläßt, 
von magnetiſchem Eiſenoxyd, wonach die Oxydation bei c weiter fortge⸗ 
ſchritten iſt. Trotzdem iſt die Eiſenqualität nicht beſſer, weil die einge⸗ 
ſchloſenen Schlacken hochoxydirt und nicht hinreichend flüſſig find und 
die Maſſe unhomogen machen. 


346 Schott, über die Conſtitution des Glaſes. 


Der Einfluß des Mangans bei der Benützung des phosphorreichen 
Noheiſens auf gutes Feinkorn iſt ein ſehr complicirter; dasſelbe macht 
die Schlacke flüſſiger, es bleiben wie beim Beſſemern geringe Mengen 
Mangan im Eiſen, welche nützlich wirken; dann wirkt das Mangan 
durch ſeine chemiſchen Eigenſchaften während des Proceſſes ſelbſt. In⸗ 
dem ſich dasſelbe oxydirt, gibt es eine ſtarke Baſis, welche die Oxydation 
der Unreinigkeiten des Eiſens erleichtert, welche im Allgemeinen als 
Säuren wirken. Aehnlich verhält es ſich z. B. mit dem Antimonblei. Beide 
Metalle für ſich orydiren langſam bei Rothglut, in Verbindung aber 
verbrennen beide raſch unter Bildung von antimonſaurem Bleioxyd. 
Die Dünnflüſſigkeit der manganhaltigen Schlacken wirkt der Entſtehung 
von Sehnen entgegen, ähnlich wie der Aſchengehalt von Holz wegen 
ſeines Alkaligehaltes. (Annales des mines, t. VI. p. 216 durch die 
berg⸗ und hüttenmänniſche Zeitung, 1875 S. 73.) 


Geber die Conſtitution des Glafes; von Dr. G. Schott. 


Es iſt von Knapp nachgewieſen worden, daß ſowohl die kohlen⸗ 
ſauren als auch die ſchwefelſauren Salze der Alkalien je mit den gleich⸗ 
namigen Salzen des Calciums zu einer homogenen Flüſſigkeit verſchmelzen 
und beim Erkalten kryſtalliniſch neben einander erſtarren. Man kann 
demnach von einer Löſung der unſchmelzbaren Calciumſalze in den gleich⸗ 
namigen leichter ſchmelzbaren Alkaliſalzen ſprechen. 

Auch die kieſelſauren Salze der beiden genannten Metalle ver⸗ 
ſchmelzen zu homogenen Flüſſigkeiten und erſtarren neben einander; allein 
während von den vorhergenannten Salzen jedes für ſich kryſtalliniſch iſt, 
haben wir hier ein amorphes Salz, das kieſelſaure Alkali, welches auf 
das kieſelſaure Calcium einen weſentlichen Einfluß ausübt. 

Wenn es vorher richtig war, von einer Löſung der Kalkverbindungen 
in den Alkaliſalzen im geſchmolzenen Zuſtande zu reden, ſo muß mit 
einer Veränderung der Temperatur auch die Löslichkeit des Calcium⸗ 
ſalzes gue oder abnehmen. Denken wir uns den Fall, daß Natrium: 
ſilicat bei hoher Temperater Calciumſilicat bis zur Sättigung gelöst 
habe, ſo wird wahrſcheinlich auch mit dem Sinken der Temperatur eine 
Ausſcheidung des Calciumſilicates ſtattfinden. Dieſer Schluß wird durch 
die Erfahrung vollkommen beſtätigt, da bei der Tafelglasfabrikation ſich 
Kryſtalle von kieſelſaurem Calcium ausſcheiden, wenn die Temperatur 
des Glaſes während der Verarbeitung zu tief ſinkt („rauhes Glas“). 
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Nimmt man z. B. aus einer geſchmolzenen, vielleicht bei 900° mit Cal: 
ciumſilicat geſättigten Glasflüſſigkeit, eine Probe und läßt ſie ſchnell er⸗ 
kalten, ſo erſtarrt dieſelbe amorph; ließe man dagegen die Temperatur 
vielleicht auf 800° ſinken und erhielte dieſelbe einige Zeit, fo würde man 
finden, daß ſich dann in einer herausgenommenen Probe Ausſcheidungen 
von Kryſtallen zeigen, deren Mengen den Sättigungscapacitäten des 
Natriumſilicates bei 800° und 9000 entſprechen. 

Neben der bisher beſprochenen Eigenſchaft des Natriumſilicates iſt 
noch eine andere von großer Wichtigkeit. Erhitzt man ein ziemlich ſaures, 
ſchon vorher geſchmolzenes Natriumſilicat, ſo zeigen ſich bei 4500 bis 
550° die erſten ſchwachen Anfänge der Schmelzung. Durch weiteres Crs 
hitzen ſchreitet die Schmelzung durch alle Stadien der Erweichung fort, 
bis vielleicht bei einer Temperatur von 1000 bis 12000 der flüſſige Zu: 
ſtand erreicht iſt. Zwiſchen dem Erweichen und dem flüſſigen Zuſtande 
des Glaſes liegt daher ein Temperaturintervall von etwa 500°, in 
welchem das Glas ſich durch Zähflüſſigkeit auszeichnet. 

Erſtarrt nun eine Löſung von kieſelſaurem Calcium in kieſelſaurem 
Natrium einigermaßen raſch, ſo wirkt die letztere Subſtanz durch ihre 
zähflüſſige amorphe Natur hindernd auf die Kryſtalliſation der erſteren 
und die ganze Maſſe bleibt amorph, wenn die Menge des Calciumſili⸗ 
cates nur ſo hoch war, daß ſich dasſelbe erſt innerhalb der Erweichungs⸗ 
temperatur hätte abſcheiden können. 

Uebrigens ſcheint es, als wenn in einer amorph und ſchnell er⸗ 
ſtarrten Glasmaſſe ſich die Molecüle des Calciumſilicates an einzelnen 
Stellen in großer Menge zuſammenzulagern ſtreben. Es laſſen die von 
Leydolt durch Anätzen mit Flußſäure erhaltenen Glaskörper dies 
ſchließen. Sehr leicht läßt ſich eine bedeutende Ausſcheidung des Cal⸗ 
ciumſilicates erreichen, wenn man ein Kalkglas andauernd erhitzt, ſo daß 
es eben erweicht iſt. Dasſelbe ift dann einer Temperatur ausgeſetzt, bei 
welcher das kieſelſaure Calcium in größerer Menge vorhanden iſt, als 
das kieſelſaure Natrium gelöst zu halten vermag; der Ueberſchuß wird 
alſo abgeſchieden (Entglaſung 1). Von dem Grade der Flüſſigkeit bei 
der Abſcheidung hängt die Form der Kryſtalle des kieſelſauren Cal⸗ 
ciums ab.? 

Daß auch indifferente, amorphe Körper die Kryſtalliſation anderer 
ſtören oder verhindern, dafür gibt es Beiſpiele; Vogelſang hat durch 
Zuſatz von Canadabalſam zu einer Löſung von Schwefel in Schwefel⸗ 

1 Vergl. 1872 203 19; 204 390; 205 53 422; 1874 213 329. D. Red. 


2 Eine Ural der ya Behandlung dieses Gegenſtandes folgt in Poggendorff's 
Annalen 1875, Bd. 
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kohlenſtoff die Ausſcheidung des Schwefels in der unvollkommenen Form 
von Globuliten und Kryſtalliten erhalten. 

Auch andere amorphe Körper z. B. die Harze paſſiren, bevor ſie 
den flüſſigen Zuſtand annehmen, ein dem obigen analoges Zwiſchen⸗ 
ſtadium der Zähflüſſigkeit. 

Nehmen wir auf die quantitative Zuſammenſetzung des Glaſes noch 
keine Rückſicht, ſo iſt das gewöhnliche Glas der Technik als eine ge⸗ 
ſchmolzene, amorph erſtarrte (überſättigte) Löſung von Calciumſilicat in 
Natriumſilicat zu definiren. Jedoch ſind die bisher genannten Körper nicht 
allein fähig, Glas zu bilden. Die Kieſelſäure kann durch Borſäure und 
das Calcium durch eine ganze Reihe anderer Metalle vollſtändig oder 
theilweiſe erſetzt werden, wie nachſtehende Zuſammenſtellung zeigt. 

Kieſelſäure. 
Borſäure. 

Kalium Calcium 

Natrium Strontium 
Barium 
Magneſium 
Aluminium 3 
Blei 
Zink 
Thallium 
Eiſen 
Mang an a 

ni Für farbige 

95 Gläſer. 
Uran 

Hieraus erſehen wir, daß es bei der Glasbildung nur darauf an⸗ 
kommt, ein amorph erſtarrendes, durch chemiſche Agentien leicht zerſetz⸗ 
bares, geſchmolzenes kieſelſaures oder borſaures Alkali durch Zuſatz eines 
anderen gleichnamigen Salzes gegen atmoſphäriſche Einflüſſe und chemiſche 
Agentien möglichſt widerſtandsfähig zu machen. Wenn daher nicht ganz 
beſondere Anſprüche an das Glas geſtellt werden, ſo iſt dasſelbe aus 
rein ökonomiſchen Gründen ſtets ein Silicat von Natrium und Calcium. 

Ueber die Vertheilung der Kieſelſäure an Natrium und Calcium 
wiſſen wir nichts Beſtimmtes; es iſt daher meines Erachtens das richtigſte, 
in einer Formel für Glas, welche nur den Werth haben ſoll, als Bild 
für die quantitative Zuſammenſetzung zu dienen, die Kieſelſäure ſummariſch 


3 Die Thonerde kann im Glaſe auch als Säure auftreten, wenn nicht zu große 
Mengen Kieſelſäure vorhanden find; man könnte fie daher noch den Säuren zutheilen. 
5 und Thonerde Kali ſind ebenfalls Beiſpiele für die Säurenatur 
der onerde. 
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anzugeben. Auch halte ich es der Ueberſichtlichkeit wegen in dieſem Falle 
für zweckmäßig, den Sauerſtoff in der zugehörigen Menge zum Metall 
zu ziehen, obgleich eine ſolche Schreibweiſe der theoretiſchen Vorſtellung 
über die Conſtitution der Kieſelſäure nicht entſpricht. 


Es würde dann die einfachſte Formel für Glas ſein: 


Um das Verhalten beſtimmt zuſammengeſetzter Silicate zu erfahren, 
habe ich einige Schmelzverſuche im Kleinen gemacht. Es wurde Kieſel⸗ 
ſäure, Sand, Kreide und kohlenſaures Natron in ſolchen Verhältniſſen 
zuſammengeſchmolzen, daß das daraus erhaltene Glas einer gewiſſen 
Formel entſprach, wie dieſelbe weiter unten angegeben werden wird. 

Die genannten Materialien, zuſammen 50 bis 1008 betragend, 
wurden abgewogen, gepulvert, geſiebt und in einen heſſiſchen Tiegel von 
7 bis gem Höhe gebracht. Der Verſchluß des Tiegels wurde am 
beſten durch einen gut paſſenden Porzellandeckel erreicht, der mit einem 
Kitt von Waſſerglas und Kreide an den Rändern dicht verſtrichen war. 

Es verblieb zum Entweichen der Gaſe nur eine kleine Oeffnung an 
der Stelle des Tiegels, an welcher ſich der Ausguß befand. 

Zum Erhitzen diente ein kleiner, mit einer ſehr gut ziehenden Eſſe 
in Verbindung ſtehender Kanonenofen, in welchem die Weißglut leicht 
zu erhalten war. Der Tiegel wurde nach einer Schmelzdauer von 
2 Stunden mittels einer Zange herausgenommen und erkaltete in freier 
Luft auf einem Backſtein ſtehend. 


| I | III ARE VIII 
2 5 F 5 F S 1 S F 5 f 2 
Ri Xe NS (* 
32 3 2 „ „ sls sia 8 
5 & Ba 5 5 4 8 E 
; LE VOUHREE:: panes NORTE JENE: /TREEHEER SMI? NERHENEE: ARE DESSEN 
| —— | 
SiO, 2 50,4 3 60,4 4 67,0 5 71,8; 6| 75, 62,4 
CaO . . 1 23,6 1 18,8 1 15.60 1 148 111, 12,6 
Nazo . 1 26,0 1 20,8, 1117,41 11 14,8 1113, 26,0 


In vorſtehender Tabelle befindet ſich neben dem Moleenlarverhittnis nod die 
procentiſche Zuſammenſetzung angegeben. 


Ich will nicht verfehlen, darauf aufmerkſam zu machen, daß die 
Zuverläſſigkeit ſo erhaltener Reſultate durch Aufnahme von Kieſelſäure 
und Thonerde aus den Tiegelwandungen vermindert wird. Bei Auf⸗ 
ſtellung obiger Formeln iſt eine Verflüchtigung von Alkali nicht berück⸗ 
ſichtigt worden. 
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Das aus dem Satz 1 reſultirende Glas, welches der Formel 
=. | 2810, entſpricht, war vollſtändig entglast und näherte ſich in 
ſeinem Anſehen dem Alabaſterglaſe, ſo daß man mit bloßem Auge und 
der Loupe die Maſſe hätte für amorph halten können. Unter dem Mi- 
kroſkop! zeigte ſich eine unbeſtimmte, verworrene kryſtalliniſche Structur 
in amorpher Grundmaſſe. | 

Das Glas des Satzes II nach der Formel 3 2510, verhielt 
ſich dem vorigen faſt vollſtändig gleich, nur war nicht die ganze Maſſe 
entglast, ſondern eine kleine Partie glaſig. 

Satz III, entſprechend pod 
welche nur von etwas gelöster Thonerde herrührte; ſonſt war das ent: 
ſtandene Glas dem Anſcheine nach gut und lauter. 


_ Na,O 
Das Glas des Satzes IV: CaO 


Satz V: oe {68i0, war nicht ganz verſchmolzen. Es befanden 
ſich an der Oberfläche unverſchmolzene Sandkörnchen. Das entſtandene 
Glas wurde einem zweiten Schmelzverſuch unterworfen; die Sandkörnchen 
konnten dennoch nicht zum Verſchwinden gebracht werden. Die Tempe⸗ 
ratur des Ofens reichte zum Verſchmelzen dieſes Glaſes nicht aus; Glas 
mit 75 Proc. Kieſelſäure iſt in der Praxis eben nicht häufig. 

Weiter habe ich noch 3 Verſuche ausgeführt, bei welchen das Ver⸗ 
hältniß von Na,O und CaO gleich 1: 2 war, und zwar zeigte ſich der 
Glasſatz VI entſprechend der Formel “Cad (350, zur Hälfte entglast, 


2N aaO) . _ 2Na,0 
CaO (4810, und VIII: Ca0 


4 


4SiO, , zeigte ſehr wenig Entglaſung, 


(5810, war ſehr gut. 


während die Gläſer VII: 


ſcheinend gut waren. 
Wie aus dem oben angeführten hervorgeht, entglaste ein Glas der 


5510, an⸗ 


Zuſammenſetzung Ca (20 und 12980 {38i0,, entſprechend einem 


Kieſelſäuregehalt von 50,4 reſp. 60,4 Proc., bei gewöhnlichem Erkalten 
im Tiegel vollſtändig, während dagegen von den Gläſern der Formel 


4 Die Beobachtungen mittels des Mikroſkops wurden in dieſen Fällen fo aus 
geführt, daß beim Zerſchlagen des Glaſes entſtehende, ausgeſuchte dünne Flitterchen 
ae einem Objectträger mit Canadabalſam betröpfelt und mit einem Deckplättchen be 
deckt wurden. 
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2Na,0) g. 2Na,0) |... ee Rect oe 

C0 * und a 4610 mit einem ziemlich gleichen Kieſelſäure⸗ 
gehalt von 50,0 bezieh. 57,1 Proc. erſteres zur Hälfte und letzteres voll⸗ 
kommen amorph blieb unter denſelben Erkaltungsbedingungen. 


Dies Verhalten beſtätigt die vorher ausgeführten theoretiſchen Vor⸗ 
ſtellungen über das Glas. Es geht daraus hervor, daß die Entglaſungs⸗ 
fähigkeit von dem relativen Gehalt an Calcium reſp. an Calciumſilicat ab⸗ 
hängig iſt. Bei dem erſteren Product mit dem Kalk⸗Natron⸗Verhältniß 1:1 
war die im Glaſe vorhandene Menge von Natriumſilicat nicht im Stande, das 
Calciumſilicat gelöst zu erhalten. Das Glas VI und VII jedoch mit dem 
Kalk⸗Natron⸗Verhältniß 1: 2 enthielt an Natrium eine ſehr viel größere 
Menge und vermochte dadurch das kieſelſaure Calcium an der Kryſtalli⸗ 
ſation zu verhindern. 


Aus der erſten Verſuchsreihe ergibt ſich, daß nicht das Verhältniß 
von Natrium und Calcium allein für die Entglaſungsfähigkeit maßgebend 
ijt, denn bei gleich bleibendem Verhältniß von Na,O und CaO nahm 
die Entglaſung mit der Zunahme an SiO, ab. Es ſpielt die Kieſelſäure 
alſo eine wichtige Rolle, welche hinreichend erklärlich wird, wenn man 
bedenkt, daß Natriumſilicat um ſo ſchwerer ſchmelzbar wird, je ſaurer es 
iſt. Es wird hierdurch der Temperaturintervall zwiſchen Erweichung und 
völliger Schmelzung bedeutend größer und der zähflüſſige Zuſtand bleibt 
bei höherer Temperatur erhalten; das vorhandene Calciumſilicat wird 
alſo an der Kryſtalliſation um ſo mehr verhindert. 


Die in der erſten Verſuchsreihe erhaltenen Reſultate beweiſen das 
Irrige der von Benrath in ſeinem Werke über Glasfabrikation dar⸗ 
gelegten Anſichten über Entglaſung, da es doch offenbar unmöglich ſcheint, 


daß ſich in einem Glaſe von der Zuſammenſetzung =. 2Si0, (welches 


völlig entglast war) Kieſelſäure ausſcheidet. Ferner geht noch aus dieſen 
Verſuchen hervor, daß im Allgemeinen die Neigung zur Entglaſung mit 
der Zunahme an Kieſelſäure abnimmt. Dieſes Reſultat ſteht ebenfalls 
im Widerſpruch mit den Angaben Benrath's, da nach deſſen Beob⸗ 
achtungen bei hohen Kieſelſäuregehalten eine ſtarke Neigung zur Ent⸗ 
glaſung eintritt. Es iſt daher vielleicht meine obige Angabe nur inner⸗ 
halb gewiſſer Grenzen bei nicht zu hohen Kieſelſäuremengen richtig. 
Obſchon die wenigen angeführten Schmelzverſuche nicht dazu dienen 
können, eine Normalformel des Glaſes feſtzuſtellen, ſo ſagen uns dieſelben 
in Bezug auf die quantitative Zuſammenſetzung, daß man bei einem Ver⸗ 
hältniß von Na, O: CaO =1:1 nicht unter einen Kieſelſäuregehalt von 
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67 Proc. gehen darf, wenn nicht leichte Entglasbarkeit des Productes 
eintreten ſoll. 

Wie wichtig auch die Aufgabe ſein mag, die Normalzuſammenſetzung 
eines Glaſes feſtzuſtellen, welches allen Anforderungen genügt, ſo ſind 
doch die Anſprüche, welche man an die einzelnen Glasſorten ſtellt, ſo 
verſchieden, daß man ſich ſchwerlich in allen Zweigen der Glastechnik mit 
Vortheil eines und desſelben Glasſatzes bedienen dürfte und könnte. 

In Folgendem wollen wir daher ſehen, welche Eigenſchaften von 
den verſchiedenen Glasarten verlangt werden, und wie dadurch eine ge⸗ 
wiſſe Zuſammenſetzung bedingt iſt. 

Das Spiegelglas iſt dasjenige von den techniſch wichtigen Gläſern, 
an welches die meiſten Forderungen geſtellt werden. Dasſelbe ſoll nicht 
allein vollkommen farblos und von allen ſonſtigen Fehlern frei ſein, 
ſondern ſoll auch des theuren Preiſes wegen ſeine Eigenſchaften möglichſt 
lange bewahren, den atmoſphäriſchen Einflüſſen alſo einen dauernden 
Widerſtand entgegenſtellen. Dieſes iſt um ſo ſchwieriger zu erzielen, da 
Spiegelglas hauptſächlich in geſchliffenem und polirtem Zuſtande ver⸗ 
wendet wird, wobei es bekanntlich äußeren Einflüſſen geneigter iſt als 
mit der natürlichen Oberfläche. 

Hiernach würde man die oben gewünſchte Eigenſchaft durch einen 
hohen Kieſelſäure⸗ und Kalkgehalt erreichen können; jedoch muß man 
mit dem Zuſatz der letzteren Subſtanz äußerſt vorſichtig ſein, denn da 
Spiegelglas nach dem Gießen einer ſehr langſamen Erkaltung ausgeſetzt 
werden muß, ſo ſind hierdurch die Bedingungen zur Entglaſung gegeben, 
und es wird dieſelbe nicht ausbleiben, wenn der Kalkgehalt eine gewiſſe 
Grenze überſchreitet. Man wird daher in der Spiegelglasfabrikation die 
Widerſtandsfähigkeit des Glaſes durch möglichſt hohen Kieſelſäuregehalt 
zu erreichen ſuchen, an Kalk aber nur das äußerſt Nothwendige zuſetzen. 

Das Fenſter⸗ oder Tafelglas hat die vorher genannten Eigenſchaften 
nicht in ſo hohem Grade nothwendig; die Widerſtandsfähigkeit iſt wegen 
der natürlichen Oberfläche größer. Um daher möglichſt vortheilhaft zu 
produciren, wird man die Schmelzbarkeit durch einen etwas geringeren 
Kieſelſäuregehalt erniedrigen und dafür den Kalkgehalt erhöhen. Jedoch 
findet auch letzterer darin ſeine Grenzen, daß das Fenſterglas zur Ver⸗ 
arbeitung mehrere Stunden in einem zähflüſſigen Zuſtande verbleiben 
muß, wodurch, falls derſelbe zu hoch iſt, eine Kryſtalliſation (Entglaſung) 
hervorgerufen wird, welche ſogen. „rauhes Glas“ liefert. Zur Herſtellung 
eines guten Fenſterglaſes, welches den an dasſelbe geſtellten Anforderungen 
genügt, wird man daher die Combination der Rohmaterialien ſo wählen, 
daß man neben einem geringeren Kieſelſäuregehalt als Spiegelglas einen 
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ziemlich hohen Zuſatz an Kalk zu erzielen ſucht, wobei die Koſten für 
die Schmelzung wohl in Erwägung gezogen werden müſſen, um die 
Menge des Alkalis ſchon aus dieſem Grunde nicht zu gering zu machen. 

Das weiße Hohlglas (Kalkglas) und Flaſchenglas erfahren inſofern 
dieſelbe Behandlung als die Abkühlung aus dem dünnflüſſigen in den 
feſten Zuſtand ſehr ſchnell vor ſich geht, alſo die Entglaſung weniger 
leicht eintritt. Dieſelben werden zwar auch einer langſamen Abkühlung 
unterworfen, aber von einer Temperatur aus, bei welcher ſie ſich ſchon 
in feſtem Zuſtande befinden. Ebenſo ſind dieſe Gläſer keinen Witterungs⸗ 
einflüſſen ausgeſetzt. Es kann daher der Kalkzuſatz um ein Bedeutendes 
erhöht werden, und zwar muß noch mindeſtens die Erſtarrung zu einem 
amorphen Product eintreten. Daß dieſe Bedingung ſehr häufig nicht 
erfüllt wird, kann man an dem maſſenhaften Auftreten von Kryſtallen 
im Flaſchenglaſe beobachten. Für das feinere Hohlglas, welches geſchliffen 
werden ſoll, ſind noch andere Rückſichten maßgebend. 

Aus dem Geſagten iſt erſichtlich, daß für jede der techniſch wichtigen 
Glasarten die Zuſammenſetzung aus Utilitätsrückſichten verſchieden iſt. 

Von den drei betrachteten Glasarten ſteht das Fenſterglas in feiner 
Zuſammenſetzung jedenfalls in der Mitte. Nehmen wir für dieſes viel⸗ 
leicht die Normalzuſammenſetzung: 


Kiefelfänre ; : 71,5 Proc. 
Natron ; j 8 13,5 „ 
Kalk ; : : 150 „ 


an, fo ließen ſich für jede andere Glasart, durch Vermehrung oder Ver: 
minderung der einen Subſtanz auf Koſten der beiden anderen unter Zu⸗ 
grundelegung der oben ausgeſprochenen Anſichten, brauchbare Mittelwerthe 
erhalten. 

Man würde auch die von Benrath aufgeſtellte Normalformel zu 
Grunde legen können; allein, da dieſelbe nach dem Ausſpruche Ben⸗ 
rath's in ihrem Kieſelſäuregehalt 3 bis 4 Proc. höher ſteht, als der 
Praxis entſpricht, ſo iſt es vielleicht paſſender, eine durch Procentzahlen 
angegebene Zuſammenſetzung als normale zu nehmen. 

Ich will die Aenderungen für die verſchiedenen Glasarten nicht 
durchführen, ſondern, wenn ſich dieſe Anſichten einigen Anklanges erfreuen 
ſollten, dies gewiegten Praktikern überlaſſen. 

Witten, im April 1875. 
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Byrometrifche Prüfung eweier künstlich zufammengefetzten Naoline 
im Vergleich zu den natürlichen; von Dr. Carl Bif chof. 


In der keramiſchen Literatur iſt bereits wiederholt von Türr⸗ 
ſchmiedt! und neuerdings von Aron (1875 216 258) auf den Ver⸗ 
ſuch Brongniart's — der Prüfung künſtlichen Kaolinporzellans im 
Porzellanfeuer — aufmerkſam gemacht worden. 

Brongniart berichtet in ſeiner zweiten Abhandlung über die 
Kaoline (vergl. deſſen Traité des arts ceramiques, t. I. p. 80), daß er 
nach der Miſchung des Sevres⸗Porzellans chemiſch rein dargeſtellte Kieſel⸗ 
ſäure, Thonerde, Alkalien und Kalk zu einem Teig anrührte, und durch 
das Brennen kein Porzellan bekam, ſondern eine Maſſe, welche bei ge⸗ 
ringer Hitze zu einem pockigen Email floß. Dieſe wegen ihrer 
möglichen Conſequenz höchſt wichtige Beobachtung, welche dazu angethan 
erſcheint, die errungene, unter beſtimmten Bedingungen auf das Be⸗ 
ſtimmteſte beſtehende und endgiltig durch eine Zahl ausdrückbare Ge⸗ 
ſetzmäßigkeit bei den feuerfeſten Thonen zwiſchen analytiſchem und pyro⸗ 
metriſchem Reſultat, oder auch den Zuſammenhang zwiſchen chemiſcher 
Zuſammenſetzung und Schmelzbarkeit, in Frage zu ſtellen, veranlaßte 
mich den bezeichneten Verſuch zu wiederholen, dermalen ihn beſchränkend 
auf einen Rohkaolin und einen geſchlämmten Kaolin, welche analptiſch 
weſentlich von einander verſchieden ſind. Ich wählte dazu die durch 
ſonſtige umfaſſende Unterſuchungen bereits bekannten Kaoline: 

1) den Zettlitzer geſchlämmten, analyſirt von mir (vergl. 1870 
196 450) und 

2) den Saarauer Rohkaolin, analyſirt von Richters (a. a. O. 451). 

Berechnet für 28 Material, wurden die betreffenden Beſtand⸗ 
theile in denſelben relativen Mengen, wie ſie die Analyſe gefunden, zu⸗ 
ſammengeſetzt. Die Thonerde wie Kieſelſäure ꝛc. wurde chemiſch rein 
dargeſtellt, erſtere, wie früher (1869 194 422) beſchrieben, aus Kryo⸗ 
liththonerde durch beſondere Reinigung, und letztere aus klarer Waſſer⸗ 
glaslöſung bereitet durch Fällung mit reichlich überſchüſſiger Salzſäure 
und Digeriren damit. Außerdem diente in der Achatſchale auf das Feinſte 
zerriebener, völlig durchſichtiger Bergkryſtall zum Verfuche. Beide Arten 
der Kieſelſäure ließen fic) mit Flußſäure ohne Rückſtand verflüchttgen. 
Die Magneſia wurde durch Ammoniak aus Bitterſalzlöſung gefällt und 
durch Glühen in Aetzmagneſia verwandelt. Der Kalk wurde gewonnen 
durch Löſung reinen gebrannten Marmors in kohlenſäurehaltigem Waſſer 
und Eindampfen der klar filtrirten Löſung. Das Eiſen erhielt ich aus 


1Notizblatt des deutſchen Ziegelvereins 1865; 1868 S. 342. 
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einer reinen Eiſenchloridlöſung durch Fällung mit Ammoniak. Als Kali 
diente reines kohlenſaures Kali. 

Sämmitliche Beſtandtheile wurden fein zerrieben und mit Ausnahme 
des kohlenſauren Kalkes und des kohlenſauren Kalis vorher ſtark ge⸗ 
glüht und hierauf völlig trocken abgewogen. Die Pulver zerrieb ich 
ſtets in der Achatſchale, zuerſt trocken und alsdann reichlich mit deſtillir⸗ 
tem Waſſer durchfeuchtet; dann folgte ein längeres, innigſtes Durchkneten. 

Es wurde ſo für den Zettlitzer künſtlichen Kaolin (Nr. 1) eine 
ſchleimige und beim Antrocknen formbare Maſſe erhalten, die namentlich 
feucht eine deutliche Färbung ins Hellbläuliche hatte; bei der künſtlichen 
Miſchung für den Saarauer Kaolin, welcher im Verhältniß zu dem ge⸗ 
nannten Kaolin nicht viel mehr als die Hälfte an Eiſen enthält, war 
dieſe bläuliche Färbung einen deutlichen Stich heller. Auch unterſchied 
ſich die Maſſe dadurch von der erſten, daß ſie feucht mehr gallertartig 
erſchien, raſcher trocknete, aber beim Formen riſſig wurde, kürzer ſich 
verhielt und getrocknet ein entſchieden größeres Volumen einnahm, d. h. 
ſie iſt poröſer, loſer, was ſich denn durch ein augenſcheinlich leichteres 
Zerreiben kundgab. 

Die beiden ſo hergeſtellten, getrockneten künſtlichen Kaolinmaſſen 
unterſchieden ſich von einander im Ausſehen der Schnittfläche, welche bei 1 
leiſe glänzend, dagegen bei 2 keinen Glanz zeigte und erdig erſchien. 
Dieſelben wurden ſchließlich nochmals auf das Feinſte zerrieben und 
Proben davon zur pyrometriſchen Beſtimmung genommen. Das Formen 
auf dem Ballen der Hand wie das Durchmiſchen geſchah mittels eines 
Platinſpatels. 

So wurden gleiche Mengen von den natürlichen und von den künſt⸗ 
lich gemiſchten Kaolinen, von letzteren ſtets je doppelte Proben abge⸗ 
meſſen, zu kleinen Cylindern geformt und dieſe bis zur controlirten Platin⸗ 
ſchmelzhitze im verſchloſſenen Tiegel erhitzt. 

Die Beſchreibung der Glühreſultate iſt ſtets aus zwei verſchiedenen 
Glühungen abgeleitet; jedesmal wurden mindeſtens zwei, in zweifelhaften 
Fällen mehrere Verſuche angeſtellt, bis eine Uebereinſtimmung erzielt, 
die keine e übrig ließ. 

Zettlitzer Kaolin. 


Natürlich. Künſtlich. 
Iſt unter gänzlicher Erhaltung der Iſt unter gänzlicher Erhaltung der 
Form außen nicht glänzend. Form außen leiſe glänzend. 


Bruch porzellanartig, dicht; nur ganz ver⸗ Bruch porzellanartig, ölig; deutliche 
einzelte feinfte Poren find wahrzunehmen. Poren treten reichlich auf. 

Die Färbung iſt außen ſchwach grau, Färbung iſt außen dunkelgrau und 
iunen weiß. innen hellgrau. 
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Saarauer Kaolin. 


Natürlich. Künſtlich. 

Form erhalten, abgerundet, außen gla⸗ Form völlig verloren, zu einem 
ſirt, lebhaft glänzend. auf das lebhafteſte glänzenden Glastropfen 

Bruch zeigt eine von Schmelz durch⸗ zuſammengefloſſen reſp. geſchmolzen. 
zogene Maſſe, feinporig. Bruch zeigt eine ebenſo von Schmelz 

Färbung außen wenig grau, innen durchzogene Maſſe, aber mehr porig. 
weiß. Färbung außen dunkelgrau, innen 

wenig grau. 


Eine tiefere pyrometriſche Stellung der beiden vorliegenden künſt⸗ 
lichen Maſſen gegenüber den natürlichen iſt damit unläugbar beftätigt. 
Vergleichen wir indeſſen genauer dieſe Unterſchiede unter einander, ſo 
tritt uns ſofort die bemerkenswerthe Beobachtung entgegen, daß der 
pyrometriſche Abſtand zwiſchen natürlicher und künſtlicher Zuſammen⸗ 
ſetzung ein recht auffallend größerer bei dem Saarauer Kaolin iſt als 
bei dem Zettlitzer. Während hier bei gleichmäßiger Erhaltung der Form 
der Proben gewiſſermaßen nur Anzeichen einer leichteren Schmelzbarkeit 
wahrzunehmen, iſt dort im eigentlichen Sinne des Wortes die Beſtändig⸗ 
keit im Feuer verloren gegangen. Während ſomit der künſtliche Zettlitzer 
Kaolin bereits keine bedeutende pyrometriſche Differenz zeigt und die den 
geſchlämmten Kaolinen eigenthümliche, hervortretend hohe Schwerſchmelz⸗ 
barkeit im Weſentlichen behauptet, zeigt der künſtliche Saarauer Kaolin 
ein ſo abweichendes Verhalten, daß er faſt nicht mehr zu den feuerfeſten 
Thonen zu rechnen iſt. 

Die graue Färbung ſelbſt der natürlichen Proben iſt auffallend; 
doch da ſie bei den Wiederholungen ſich nicht mehr, wenigſtens nicht in 
dem Maße eingeſtellt, ſo dürfte der Grund dafür in einer zufälligen Art 
von Dämpfung, wie ſolche künſtlich durch Raucherzeugung zu Wege ge⸗ 
bracht wird, zu ſuchen ſein. 

Verfolgt man das gefundene erwähnte Verhältniß noch näher, ſo 
unterſcheiden ſich beide Kaoline unter einander durch anſehnlich verſchie⸗ 
denen Kieſelſäuregehalt und wechſelnde Flußmittelmenge. Bei dem 
Saarauer Kaolin beträgt die Menge der Kieſelſäure ſehr beträchtlich 
mehr, wogegen die der Flußmittel nicht unweſentlich abgenommen hat. 
Ueberhaupt aber bildet den weit vorwiegenden Beſtandtheil die Kieſel⸗ 
ſäure, welche, wie bekannt, vornehmlich in zwei Zuſtänden auftritt, worüber 
die Analyſe Aufſchluß gibt und die in ihrer Beſonderheit bei den vor⸗ 
liegenden künſtlichen Gemengen nicht berückſichtigt ſind. 

Außer der chemiſch gebundenen Kieſelſäure findet ſich ein Theil 
ungebunden, d. h. kryſtalliniſch oder mit dem allgemeinen, wenn auch 
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nicht präciſen Namen als Sand bezeichnet. Um uns alſo ſtreng an den 
Befund der Analyſe zu halten, haben wir der gefällten, alſo amorphen 
Kieſelſäure ſo viel kryſtalliſirte beizumiſchen, als die Analyſe angibt. 

Erinnern wir uns dabei 2, daß die amorphe Kieſelſäure gemengt 
mit Thonerde ſich „weſentlich leichtflüſſiger als die kryſtalliſirte verhält, 
ja in einer beſtimmten Temperatur, in welcher die amorphe Kieſelſäure 
geradezu als Flußmittel auftritt, die kryſtalliſirte Kieſelſäure im Gegen⸗ 
theil die Strengflüſſigkeit zu erhöhen vermag“, ſo läßt eine Wiederholung 
des Verſuches mit dieſer Abänderung ein anderes Reſultat in Voraus 
erwarten. Zur nochmaligen Vergewiſſerung wurde für den früheren 
Verſuch, welcher mit gereinigter Infuſorienerde und Opal, Bergkryſtall⸗ 
pulver gegenüber angeſtellt, die Abänderung getroffen, daß jetzt chemiſch 
gefällte Kieſelſäure benützt wurde. 

Beide, die amorphe Kieſelſäure und das feinſte Bergkryſtallpulver, 
nachdem ſie mit Salzſäure ausgekocht, ließen in controlirter Platin⸗ 
ſchmelzhitze keine augenfällig verſchiedene Schmelzbarkeit wahrnehmen; 
hingegen war, je mit gleichen Gewichtstheilen reiner Thonerde verſetzt, 
die Probe mit der amorphen Kieſelſäure mehr ölig und ungleich feſter 
— alſo mehr von wenn auch noch ſo leiſem Schmelz durchdrungen — 
als die Probe mit dem Bergkryſtallpulver. Letztere erſchien entſchieden 
mehr ſtaubig. Der erneuerte Verſuch beſtätigt ſomit die leichtere Schmelz⸗ 
barkeit der amorphen Kieſelſäure gegenüber der kryſtalliniſchen in Ver⸗ 
bindung mit Thonerde, wenn auch der Abſtand nicht ſo augenfällig, als 
dies bei der gereinigten Infuſorienerde oder Opal der Fall iſt. 

Die pyrometriſche Beſtimmung wurde wiederholt mit neu darge⸗ 
ſtellten Gemengen, bei denen für den Zettlitzer Kaolin auf 0,811 amor⸗ 
pher Kieſelſäure 0,103 feinſter Sand, welcher aus völlig klarem Berg⸗ 
kryſtall durch Zerſchlagen in eingewickeltem Papier und alsdann Zerrei⸗ 
ben in der Achatſchale gewonnen, genommen war. Die Gemenge wurden 
wie oben erſt trocken, dann im breiartigen Zuſtande und hierauf ge⸗ 
trocknet nochmals zerrieben und daraus die Proben geformt und ebenſo 

eglüht. 

> Bein Anmachen der Pulver bedurfte das Gemenge weniger Waſſer 
als das obige mit nur gefällter Kieſelſäure; die Maſſe war weniger volu⸗ 

2 Auch für ſich iſt die gefällte Kieſelſäure, wie fie 3. B. bei Silicatanalyſen 
nach dem Auſſchließen mit kohlenſauren Alkalien erhalten wird, ſelbſt ſorgfältigſt mit 
kochendem Waſſer längere Zeit ausgewaſchen, weniger ſtrengflüſſig (vergl. 1863 169 
359. 1864 174 140). Erſt nach völligem Auskochen mit Salzſäure erſcheint die gefällte 
amorphe Kieſelſäure für ſich faft gleich unſchmelzbar mit dem Bergkryſtall, reſp. mit 
der kryſtalliniſchen Kieſelſäure. Nur eine wenig ae Feſtigkeit der Probe läßt fid 


alsdann zu Ungunſten der amorphen Kieſelſäure beobachten, nachdem fie der Platine 
ſchmelzhitze ausgeſetzt war. 
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minds, ſowohl im feuchten wie trockenen Zuſtande und erſchien getrocknet 
weniger feſt. Die controlirenden Platinſchnitzel waren völlig zur Kugel 
geſchmolzen. | | 1 | 
Bettliger Kaolin. 
Natürlich. Künſtlich. 


Iſt wie oben unter völliger Former⸗ Iſt unter völliger Erhaltung der Form 
haltung außen nicht glänzend, innen pore wenig glänzend, fo daß mit bloßem Auge 


zellanartig dicht. kein Glanz und nur unter der Loupe ein 
Nur ganz vereinzelte Poren find leiſer Hauch zu bemerken. 

ſichtbar. Bruch porzellanähnlich; nur vereinzelte 
Außen wie innen weiß. Poren werden ſichtbar. 


Färbung hellgrau. 


Pyrometriſch iſt der Unterſchied zwiſchen beiden Maſſen, der natür⸗ 
lichen wie künſtlichen, ſehr gering. Nur noch ein leiſer äußerer Glanz 
und eine kaum größere Porigkeit läßt ſich zu Ungunſten des künſtlichen 
Gemenges anführen, während wie oben hinſichtlich der Erhaltung der 
Form und des den Kaolinen eigenthümlichen porzellanartigen Brennens 
eine völlig zutreffende Uebereinſtimmung bis auf die unweſentliche Fär⸗ 
bung ſich eingeſtellt bat. 3 

Was die graue Färbung der künſtlichen Maſſen betrifft, ſo dürfte 
der Grund dafür, wenn nicht in der bekanntlich durch geringe Modifi⸗ 
cationen ſo variabel färbenden Eiſenbeimiſchung, noch darin zu ſuchen 
ſein, daß durch die behufs innigſten Durchmiſchens häufig wiederholte 
Behandlung der breiartigen Maſſen mit dem Platinſpatel ein Abfärben 
herbeigeführt wurde; wenigſtens war ein ſolches bei dem letzten Abſtrei⸗ 
chen der Maſſe von dem Platinſpatel ſtets augenſcheinlich zu bemerken. 

Wurde das künſtliche Saarauer Kaolingemenge mit 1,118 Proc. ge⸗ 
fällter Kieſelſäure und 0,400 feinſtem Quarzpulver desgleichen geglüht, 
ſo bedurfte das Gemenge im Vergleich zu dem mit nur gefällter Kieſel⸗ 
ſäure merklich weniger Waſſer und war gleichfalls weniger voluminös 
wie feſt und erſchien kürzer. 

Unter ſämmtlichen Proben war das Saarauer künſtliche Gemenge 
mit der nur gefällten Kieſelſäure am voluminöſeſten, dagegen war am 
hellſten in der Färbung dasſelbe Gemenge, beſtehend aus gefällter Kieſel⸗ 
ſäure nebſt Quarzpulver. 

3 Wird ſtatt des Gemenges von amorpher und kryſtalliniſcher Kieſelſäure nur 
letztere verwendet, ſo zeigen die geglühten Proben eine noch nähere Uebereinſtimmung 
mit dem natürlichen Kaolin, ja die Differenz — welche nichts deſtoweniger als völlig 


verſchwindend fic) nicht bezeichnen läßt — reducht ſich dann auf einen leiſeſten Anflug 
von äußerem Glanz. Innen erſchien die Probe völlig dicht, dichter wie die natürliche. 
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Saarauer. Kaolin. 


Natürlich. Küuſtlich. 
Form wie oben erhalten, außen glafirt, Form erhalten; ſtark abgerundet, auf 
wenig abgerundet, glänzend. das lebhaftrſte glänzend. 
Bruch kaum glänzend und porig, Es Bruch reichlich porig (Poren ſind zirkel⸗ 
zeigen ſich ſchwarze Fleckchen. rund), von Schmelz durchzogen. 
Farbe iſt innen völlig rein weiß und Färbung außen wie innen hellgrau, 
außen mit einem Stich ins Schmutzige. doch innen heller. 


Eine Annäherung der künſtlichen Probe zur natürlichen in pyro⸗ 
metriſcher Hinſicht iſt auch damit nicht zu verkennen, wenn auch anderer⸗ 
ſeits ein größerer Abſtand hier noch immer obwaltet. 

Sieht man ſich für dieſen, und um ſo leichter für den obigen bereits 
ſehr geringen Unterſchied, weiter hin nach einer Erklärung um, ſo bietet 
ſich, wie man wohl ſofort mit mir einſtimmen wird, noch eine Abweichung 
dar in dem beachtungswerthen Umſtande, welchen das natürliche Ge⸗ 
menge in ſeiner Bildungsweiſe vor dem künſtlichen voraus hat. Dort 
haben wir es durchweg mit Hydraten zu thun, dagegen werden hier 
die Subſtanzen im waſſerfreien Zuſtande dem Gemenge einverleibt, welches, 
wenn auch angefeuchtet, doch nicht längere Zeit genügend zur Hydrat⸗ 
bildung damit in Berührung bleibt. 

Sollte aber darin nicht noch ein Factor liegen, welcher die Schwer⸗ 
ſchmelzbarkeit begünſtigt? Iſt doch, abgeſehen davon, daß ein größerer 
Aufwand von Wärme erforderlich, um das chemiſch gebundene Waſſer 
vollſtändig auszutreiben, damit zugleich und mit dem Uebergang der 
feſten Aggregatform des Waſſers in die flüſſige und gasförmige eine 
nothwendige Temperaturerniederung verbunden, was alſo bei einer abge⸗ 
meſſenen Prüfungszeit durch einen geringern Grad der Schmelzbarkeits⸗ 
erſcheinungen ſich äußern muß.“ 

Noch ein zweiter Umſtand, wenn auch von geringem Einfluß, iſt 
anzuführen, nämlich ein Gehalt von organiſchen Stoffen, der ſich bei 
beiden natürlichen Kaolinen durch eine ſichtliche Schwärzung beim Glühen 
zu erkennen gibt. 

Endlich komme ich noch auf das oben angedeutete Verhältniß zurück, 
daß wir es bei dem Saarauer Thon mit einer verhältniß mäßig un: 
gleich größeren Menge Kieſelſäure zu thun haben. Dadurch werden 
gewiſſermaßen die Momente, wie die aufgeführten, zu Ungunſten der 
1 Setzt man die Probe des natürlichen Kaolins wiederholt der Platinſchmelz⸗ 
hitze aus, ſo iſt allerdings bei den doppelt geglühten Proben gegenüber den einfach 
geglühten kein weſentlicher Unterſchied zu bemerken; doch liegt darin kein Gegenbeweis, 


da eine und dieſelbe ſtarre Maſſe bei einem wiederholten Glühen nur dann eine Ver⸗ 
änderung zeigt, wenn der erzielte Hitzgrad ein höherer war. 
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künſilichen Gemenge um fo mehr multiplicirt. Eine einmal ein- 
geleitete Schmelzung kommt hier um ſo energiſcher und vollſtändiger zur 
Erſcheinung. Umgekehrt tritt beim Zettlitzer Kaolin bei dem geringeren 
Kieſelſäuregehalt der ungünſtigere Umſtand in den Hintergrund. 

Liegt doch überhaupt der Grund der weit leichteren Schmelzbarkeit 
des Saarauer Kaolins gegenüber dem Zettlitzer, wiewohl erſterer weſent⸗ 
lich flußmittelärmer iſt, in dem geringeren Thonerde⸗ reſp. größe⸗ 
ren Kieſelſäuregehalte. 

Wenn auch vorliegende Unterſuchung nicht den Anſpruch einer 
nach allen Seiten erſchöpfenden Behandlung der vorliegenden Frage 
machen kann, ſo dürften doch folgende Punkte für deren kaum zweifel⸗ 
hafte Löſung daraus hervorgehen. 

1) Die von Brongniart behauptete Differenz in der Schmelz⸗ 
barkeit zwiſchen künſtlich zuſammengeſetztem Kaolinporzellan im Gegenſatz 
zu ſolchem, wozu natürlicher Kaolin verwendet, muß ſich unſtreitig zu 
erkennen geben, wenn man nur ſchlechthin die mittels der Analyſe ge⸗ 
fundenen Beſtandtheile in denſelben relativen Verhältniſſen abwiegt, 
ohne aber auf die ganz beſondere Reinigung der Kieſelſäure Bedacht zu 
nehmen, und ohne ſich an die wirklichen natürlichen Umſtände 
ſtrengſtens zu halten. f 

2) Anders und günſtiger geſtaltet ſich ſchon das Reſultat, wenn 
man für die vorher mit Salzſäure behandelte Kieſelſäure außer der er⸗ 
haltenen amorphen auch die gefundene kryſtalliniſche hinzufügt. Es wird 
alsdann für den Zettlitzer Kaolin bereits ein ſehr geringer Abſtand 
und für den Saarauer Kaolin eine ziemliche Annäherung erreicht. 

3) Wahrſcheinlich dürfte auch dieſe noch bemerkenswerthe Ver⸗ 
ſchiedenheit ihren Grund in dem hydratiſchen Zuſtande der natürlichen 
Verbindungen haben, ſowie in wohl nie fehlenden organiſchen, kohligen 
Subſtanzen, und endlich mitwirkend in der nicht ohne Analogie be: 
ſtehenden progreſſiv vermehrten Schmelzbarkeit einer Thonmaſſe durch 
eine bis zu einem gewiſſen Punkte vermehrten Kieſelſäuremenge, voraus⸗ 
geſetzt, daß nur die Schmelzhitze genügend hoch iſt. 

4) In phyſikaliſcher Beziehung nimmt mit theilweiſem Erſatz der 
chemiſch gefällten Kieſelſäure durch natürliches Quarzpulver bereits die 
Waſſeraufnahme der Maſſe ab, ferner deren Volumen und Feſtigkeit. 
Mit der relativ größeren Menge der hinzugefügten künſtlichen Kieſel⸗ 
ſäure überhaupt läßt ſich ein Wachſen der Aufnahmefähigkeit an Waſſer 
wie des Volumens der Maſſe beobachten. 

Wiesbaden, im April 1875. 
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Die Combination von Anilinſchware- Orange auf Baumwolle; 
von Dr. 3. Bielmeper. 


Es wurde ſchon bei einem frühern Anlaß in dieſem Journal (1874 
211 313) darauf hingewieſen, daß die Einführung des Anilinſchwarz 
den Baumwolldruckereien nicht blos eine Bereicherung ihres Recepten⸗ 
ſchatzes, ſondern auch ihren Muſtercollectionen eine ſolche an neuen Genres 
und neuen Farbencombinationen brachte. Von dieſer Zeit datirt der 
bedeutende Conſum von bedruckten baumwollenen Hemdenſtoffen zuerſt 
mit ſchwarzen Deſſins, welchen bald die Ausarbeitung in Roth, Violett 
und anderen Farben, hierauf auch die Ausführung mehrfarbiger Muſter 
folgte. Die Verwendung des Anilinſchwarz neben Eiſenchamois mit 
ausgeſpartem Weiß, welche in manchen Gegenden Oeſterreichs einen 
ziemlich bedeutenden Abſatz findet, gehört ebenfalls hierher. Viel wichtiger 
jedoch für den Baumwolldruck und viel verbreiteter iſt die verſchiedentliche 
Zuſammenſtellung des Anilinſchwarz mit Bleiorange. Es iſt natürlich, 
daß man ſich früher ſchon in dieſer durchaus dankbaren und effectvollen 
Combination verſucht hat; ſie wurde entweder falſch in Dampfſchwarz 
und Kreuzbeergelb oder mühſamer und koſtſpieliger, dabei ziemlich un⸗ 
vollkommen in Echtſchwarz und Bleiorange ausgeführt; aber ſie fand 
weder in der einen noch in der anderen Form eine beſondere Aufnahme, 
während ſie ſich jetzt einer großen Beliebtheit erfreut, ſowohl für die 
feineren Muſter der Hemdenſtoffe, Sommerkleider, Jaconas, Brillan⸗ 
tines u. ſ. w., als auch für leichte wie für ſchwere Foulardartikel. 

Bei der Verwendung von Anilinſchwarz neben Blei: oder Chrom: 
orange zeigte ſich bald das Bedürfniß, zweierlei Vorſchriften für das 
letztere einzuführen, je nachdem die beiden Farben in der Zeichnung ſich 
direct berühren oder nicht. Steht jede derſelben frei für ſich ſelbſt, ſo 
kann man immerhin das alte Orange mittels baſiſch eſſigſaurem Blei 
und Bleizucker beibehalten. Fallen aber die beiden Farben an einander 
und damit ſtellenweis für den Rouleaudruck, wenn auch in knappeſter 
Weiſe auf einander, ſo iſt eine Vermiſchung an den Grenzpartien nicht 
zu vermeiden, und es läßt hier das baſiſch eſſigſaure Blei durch ſeine 
alkaliſchen Eigenſchaften und durch ſeinen Gehalt an Eſſigſäure das 
Anilinſchwarz nicht zur Entwickelung kommen, ſo daß auf der Grenze 
zwiſchen beiden Farben eine Mißfarbe entſteht, welche dem ganzen 
Muſter ein unfertiges, ſchäbiges Ausſehen ertheilt. Dieſer Uebelſtand 
kommt gar nicht in Betracht beim Handdruck oder beim Plancheplatten⸗ 
druck — überhaupt nicht, wenn das Anilinſchwarz allein vorgedruckt 
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und nach deſſen voller Entwickelung, jedoch ohne vorher zu waſchen, das 
Orange von Hand eingepaßt werden kann. Es hat ſich nun gezeigt, daß 
man beim Walzendruck, um eine ſaubere Wiedergabe der Zeichnung zu 
erzielen, ſtatt der Farbe mit Bleieſſig eine ſolche mit ſalpeterſaurem und 
gewöhnlichem eſſigſaurem Blei zu gleichen Theilen zu nehmen hat. 
Dieſelbe hat nicht die baſiſchen Eigenſchaften des Bleieſſigs; die aus dem 
ſalpeterſauren Blei beim Zuſammentreffen mit. ſaurem Anilinſchwarz 
frei werdende Salpeterſäure hebt die ſchädliche Wirkung der Eſſigſäure 
des Bleizuckers auf, und das fertige Orange präſentirt ſich ohne alle 
Ränder. Mit ſalpeterſaurem Blei allein zu arbeiten, iſt nicht rathſam; 
die an jenen Berührungsſtellen auftretende beträchtliche Menge von 
Salpeterſäure, vermengt mit Salzſäure, würde die Stärke des Baum⸗ 
wollfadens gefährden, namentlich wenn im Muſter das Schwarz gegen⸗ 
über dem Orange dominirt oder das letztere ganz umſchließt. Dagegen 
leiſtet baſiſch ſalpeterſaures Blei ganz gute Dienſte, und habe ich dasſelbe, 
ehe mir das obige Verhältniß zwiſchen Bleizucker und ſalpeterſaurem 
Blei bekannt war, mit Vortheil zu einer Vorſchrift für Orange benützt, 
welche, weil ſie von den ſonſtigen Vorſchriften abweicht, einiges Intereſſe 
bieten dürfte. Es braucht kaum erwähnt zu werden, daß dieſelbe keine 
beſondere Behandlung der bedruckten Stücke in der Färberei bedingt. 
4,2 ſalpeterſaures Blei werden in 
6,5 Waſſer heiß gelöst und heiß zugefügt 
2808 Natronlauge von 1,1598 ſpec. Gew., ſchließlich das Ganze mit 

1,12 Weizenſtärke und 

1! Waſſer verkocht und verdickt. 

Bis jetzt war angenommen, Anilinſchwarz und Orange werden 
zweifärbig, d. h. naß neben einander gedruckt. Die Combination der⸗ 
ſelben wird aber auch in der Richtung ausgebeutet, daß ein einfaches 
Objet, ein Tupfen, ein Streifen und dgl. in Orange vorgedruckt und 
trocken mit einem mehr oder weniger kräftigen Anilinſchwarzſoubaſſement 
überwalzt wird. Das Orange hat in dieſem Fall die Entwickelung 
des naß darauf fallenden Schwarz gänzlich zu verhindern, es hat 
als Reſerve zu fungiren. Es geht aus dem Obigen hervor, daß zu 
dieſem Zweck ein Orange mit alkaliſchen Eigenſchaften, d. h. ein ſolches 
mit Bleieſſig und Bleizucker gewählt werden muß; um aber als Reſerve 
dienen zu können, gehört weiter dazu, daß es nicht mit weißer Stärke, 
ſondern mit dunkelgebrannter Stärke oder mit Dextrin verdickt werde. 
Wirklich erfüllt eine ſolche Farbe ihren Zweck, ſie bleibt unter dem 
Schwarz ſtehen und behauptet ihre Nüance. Wird jedoch die weitere 
Forderung geſtellt, das Orange ſoll neben Anilinſchwarz zweifärbig vor⸗ 
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gedruckt, und mit Anilinſchwarz überwalzt werden, ſo wird wieder das 
Orange mit dem erſten Schwarz contouriren, und ich kann nun eine für 
beide Fälle brauchbare Vorſchrift empfehlen, welche mir immer ſichere 
und gute Dienſte geleiſtet hat. 
111,2 ſalpeterſaures Blei, 
2, eſſigſaures Natron werden in 
7,8 Waſſer kochend gelöst, mit 
44,2 dunkelgebrannter Stärke verdickt und lauwarm zugefügt: 
159 Natronlauge von 1,2605 ſpec. Gewicht. 

Ich habe auch für dieſe Vorſchrift ein baſiſch ſalpeterſaures Blei 
benützt, aber wie aus der Quantität der Natronlauge erſichtlich iſt, ein 
ſolches mit viel ausgeſprocheneren baſiſchen Eigenſchaften. Der Zuſatz 
des eſſigſauren Natrons iſt nothwendig, um das auf das Orange fallende 
Anilinſchwarz zu neutraliſiren, um das chlorſaure Kali des letzteren 
unwirkſam zu machen, um dem Orange die Fähigkeit, zugleich als 
Reſerve zu dienen, vollſtändig zu ertheilen. Wirklich ſteht dieſes 
Orange ſehr ſcharf und feſt unter dem ſchwerſten Anilinſchwarz, ob 
es nun einfärbig oder zweifärbig in Geſellſchaft mit Schwarz vorge⸗ 
druckt worden iſt, und zeichnet ſich überdies durch ſeine reine und ſatte 
Nüance vor der mit Bleieſſig hergeſtellten Farbe aus. Für beide Vor⸗ 
ſchriften aber iſt zu berückſichtigen, daß das Ueberdruckanilinſchwarz keine 
Weinſäure enthalten darf, wenigſtens nicht, wenn das Fixirungsbad 
ganz oder theilweiſe aus Ammoniak beſteht. Das auf dem Orange ſich 
bildende, ſowie das im Bad ſich allmälig anſammelnde weinſaure Am⸗ 
moniak löst das Bleiſalz zum großen Theil von der Baumwolle ab, 
wie auch dieſes Salz ſich ganz gut für einen Reſervepapp unter Chrom⸗ 
orange eignet, und das Reſultat iſt, daß das Orange nach dem Chrom⸗ 
bad und dem Kalkmilchbad ein lebloſes, abgeriſſenes Ausſehen annimmt. 


Jeſtigkeit der Holzforten; von Hirn. 


Die beigegebene Tabelle ſtellt die von G. A. Hirn nach ſeinen Verſuchen zu⸗ 
ſammengeſtellten und in dem Bulletin der Société industrielle de Mulhouse kürzlich 
veröffentlichten Widerſtandscoefficienten verſchiedener Holzarten dar, welchen zum Schluſſe 
die analogen Werthe für zwei Sorten Gußeiſen beigefügt ſind. Die Probeſtücke 
waren auf 29mm Seitenlänge quadratiſch zugerichtet (841mm Fläche), wurden zwiſchen 
zwei Klauen eingeſpannt und durch Gewichte an einem Hebelarm von Im auf Tor- 
ſion beanſprucht. Die „geölten“ Hölzer waren zwei bis drei Tage in einem 80 bis 
1000 warmen Bade von Repsöl und wurden nachher auf das entſprechende Maß gee 
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ſchnitten. Dies hatte in faſt allen Fällen den Erfolg, die Widerſtandskraft bedeutend 
zu erhöhen, ſo daß die einzige Ausnahme beim Ulmenholz (Nr. 6), wo die Feſtigkeit 
durch das Oelen von 920,7 auf 827k,6 herabfiel, wohl durch anderweitige Urſachen vere 
anlaßt wurde. Auffallend, und eine eclatante Beſtätigung des ſchon ſo lange bekannten 
und doch ſo ſelten anerkannten Factums iſt die in der folgenden Tabelle erſichtliche 
Zuſammenſtellung des Verhältniſſes vom Feſtigkeitscoefficienten zum ſpecifiſchen Ge; 
wicht. Vergleicht man hier die dem beſten Bußeifen entſprechende Ziffer 1,378 mit 
der verhältnißmäßigen Widerſtandskraft der geringſten Pappelſorte — Pappelholz mit 
2,841 — ſo tritt unzweifelhaft zu Tage, daß für unzählige Fälle der Anwendung das 
Holz im Kampfe mit dem Eiſen wohl ſtets als Sieger hervorgehen muß. 


— lor — — Cy — 

Bes „ l ans 

Pat | Ged F 885 

Verſuchsmaterial. 82 8 za” S2 — aS 

SHE'S 888 | Bee 2.8288 

RUA | Es” | EEE 8858 

Ot” |85 | seek | Er 
1) Pappelbolz (populus egies) 2 . | 0,852 424,0 | 1,000 2,841 
Dasſelbe geölt. : ; — 460,3 1,086 3,085 
2) Tannenholz (abies excelsa) ....) 0,856 527,6 | 1,244 3,49 
Dasſelbe geölt 2 — 527,6 1,244 3,494 
3) Kaſtanienholz (eastanea vesca) . . | 0,480 636,2 | 1,500 3,125 
Dasſelbe geölt. — 765,5 1,805 3,760 
4) Birnbaumholz (pirus) . 0,688 977,6 2,305 3,350 

5) Fichtenholz (pinus maritima). icht 

beeinflußt durch das Oelen). 0,536 1008,6 2,407 4,491 
6) Ulmenholz (ulmus campestris) . . | 0,552 920,7 | 1,952 3,536 
Dasſelbe geölt . . . 2 2 we — 827,6 2,537 4,506 
7) Acacienholz (acacia) . . u. a. 0,632 1075,9 2,757 4,362 
8) Eichenholz (quercus robur) 3 0,732 1169,0 | 3,147 4,299 
9) Buchsbaumholz (buxus sempervirens) 0,938 | 1334,5 | 3,196 3,407 
10) e (carpinus betulus). 0,784 | 1355,2 3,953 5,042 
Dasſelbe geölt. . — 1675,9 | 8,233 4,124 
11) aa neue silvatica) ... 0,684 | 1370,7 | 3,623 5,297 
Dasſelbe geölt. RS egal. a — 1536,2 3,391 4,958 
12) Kirſchbaumholz (cerasus) • ... « | 0,640 1536,2 | 3,623 5,661 
Dasſelbe geölt. 8 — 1536,2 3,843 6,005 
13) Eſchenholz (fraxinus excelsior) 8 0,748 1629,3 | 3,843 5,138 
14) Nußbaumholz (juglans regia) . | 0,676 | 17483 | 4,123 6,099 
asſelbe geölt. As. “i — 1929,3 | 4,550 6,731 
15) e een... | 6,800 | 3620,7 | 8,539 1,256 
| 1,378 


i zz 5 3972,4 | 9,368 


Weber die Wahl des Querfchnittes von Blitzableitern; 
von Hippoldt. 


Die Angaben von Kuhn in „Karſten's Encyklopädie der Phyſik“ über das 
Verhältniß der Querſchnitte der Blitzleitungen aus verſchiedenen Metallen baſiren auf 
nicht ganz zutreffenden Principien. Kuhn geht nämlich von dem Grundſatz aus, 
allen Blitzableitern, mögen ſie ſehr lang oder kurz ſein, aus dieſem oder jenem Metall 
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beſtehen, die nämliche Leitungsfähigkeit zu geben. Als Norm gilt a. a. O. eine Lei⸗ 
tung von Rundeiſen von 64 Pariſer Fuß Länge und 5 reſp. 6 Pariſer Linien Durch⸗ 
meſſer. In dem Maße, als der ſpecifiſche Widerſtand eines anderen Metalles größer 
oder kleiner iſt als jener des Eiſens oder einer Leitung länger als 64 Fuß, muß, 
um die nämliche Leitungsfähigkeit zu erzielen, der Querſchnitt der anderen Leitung 
von dem der erſteren verſchieden fein. Warum alle Leiter ſtets den nämlichen eleftri- 
ſchen Widerſtand von 0,01631 Siemens ſchen Einheiten haben ſollen, wird in dem 
Werk nicht näher motivirt. Es ſcheint vielmehr dem Zweck eines Blitzableiters beſſer 
zu entſprechen, wenn man die Anlage ſo herſtellt, daß das verwendete Metall den 
beſten Leitungsweg von allen in der Nähe befindlichen für Spannungselektricität 
beſitzt. Wird der geſpannten Elektricität zu ihrem Ausgleich ein ſehr langer dünner 
Draht geboten, ſo beobachtet man oft, daß, ſtatt dieſer Leitung zu folgen, die Elek⸗ 
tricität von ihr abſpringt und einen kürzeren Weg, etwa durch die Luft, nimmt, 
trotzdem ſie hier einen viel größeren Widerſtand zu überwinden hat. Dies wird be⸗ 
kanntlich bei Telegraphen⸗Blitzableitern benützt, indem man zwei Metallkämme mit 
ihren Zinken einander gegenüber ſtellt, ohne daß dieſe in leitender Verbindung mit 
einander ſtehen. Die Entladung der atmoſphäriſchen Elektricität erfolgt dann haupt⸗ 
ſächlich durch den Luftraum zwiſchen den Kämmen und nur ein kleiner Theil derſel⸗ 
ben durch die Windungen des Relais. 

Iſt es daher mit Schwierigkeiten verknüpft, die Führung eines Blitzableiters 
zum feuchten Boden in möglichſt ſenkrechter Richtung herzuſtellen, und iſt man ge⸗ 
nöthigt, lange horizontale Leitungen bis zu einem günſtigeren Bodenterrain anzu⸗ 
legen, ſo kann allerdings der Fall eintreten, daß durch die große Länge der Leitung 
der Widerſtand ſo vergrößert iſt, daß ein Abſpringen des Blitzes möglich wird. In 
dieſem Fall muß der Querſchnitt des Drahtes vergrößert werden; ebenſo wird ein 
größerer Querſchnitt nothwendig, wenn in dem zu ſchützenden Gebäude oder in der 
Nähe desſelben Metallmaſſen lagern, wie Eiſenſchienen und dergl. Dieſe Specialfälle 
werden aber von der erſten Bedingung eingeſchloſſen, daß nämlich der Blitzableiter 
der beſte von allen in der Nähe befindlichen Leitern ſein ſoll, die einen Ausgleich 
der atmoſphäriſchen Elektricität herbeizuführen im Stande find. 

Von allen möglichen Fällen läßt ſich aber der weitaus größte Theil als unter 
gewöhnliche Verhältniſſe fallend ausſchalten, und für dieſe ergibt ſich eine vollkommene 
Unabhängigkeit des Querſchnittes von der Länge der Leitung. Es ſind dies die Blitz⸗ 
ableiter für ſolche Gebäude ꝛc., bei denen einestheils keine größeren Metallmaſſen 
lagern, und deren Bauterrain anderentheils nur wenig über dem Grundwaſſer liegt. 

Geht man von dem Erfahrungsſatze aus, daß eine Leitung von Rundeiſen von 
6 Linien Durchmeſſer für dieſe gewöhnlichen Fälle ausreicht, ſo ergibt ſich das Quer⸗ 
ſchnittsverhältniß zu Leitungen aus anderem Metall aus folgenden Betrachtungen. 

Damit das Metall unverändert bleibe, muß man es vor allen Einflüſſen, die es 
ſchädigen könnten, ſchützen. Dieſe ſchädlichen Einflüffe können mechaniſcher oder mole⸗ 
cularer Natur ſein. Sieht man von den erſteren ab, ſo bleiben als letztere vornehm⸗ 
lich Structuränderungen “, chemiſche und Wärmewirkungen. Gegen die Molecular. 
änderungen ſchützt man ſich durch die Wahl eines paſſenden Metalles, gegen die 
chemiſchen (wie Oxydation ꝛc.) durch einen unveränderlichen Ueberzug (Anſtrich, Ueber⸗ 
ziehen des Leiters mit einer dünnen Schicht eines edleren Metalles ꝛc.). Gegen die 

* Meſſing hat bekanntlich die mißliche Eigenſchaft, wenn es längere Zeit der 
Atmoſphäre ausgeſetzt iſt, brüchig und mürbe zu werden, ſo daß es ſeine urſprüng⸗ 
liche Feſtigkeit nicht behält. 
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Wärmeeinflüſſe kann man ſich nur ſchützen durch einen ausreichenden Querſchnitt der 
Leitung. Die Hauptwirkungen einer Blitzesentladung ſind aber gerade die thermiſchen, 
nud dieſe dürfen nie fo groß fein, daß der Draht Structuränderungen erfährt, noch 
fi) fo weit erwärmt, daß die hohe Temperatur dem Leitungsdraht ſelbſt oder feiner 
nächſten Umgebung ſchädlich wird. 

Es find die Unterſuchungen von P. Rieß, welche hier ihre praktiſche Anwen⸗ 
dung finden, nämlich die über die Wärmeerzeugung durch eine elektriſche Entladung 
in den einzelnen Theilen eines Leiters. n 

Man gehe alſo von der Forderung ons, daß kein Theil des Blitzableiters ſich 
ſoweit erwärmen ſoll, daß dadurch in irgend einer Weiſe für ihn oder ſeine Nachbar⸗ 
ſchaft Gefahr droht; oder man ſage, die Temperaturerhöhung, durch einen Blitzſchlag 
erzeugt, darf ein gewiſſes Maß nicht überſchreiten. Eine Eiſenleitung von 6 Linien 
Durchmeſſer erfülle dieſe Forderung; wie groß muß alsdann der Querſchnitt eines 
Blitzableiters ſein, welcher aus einem anderen Metall gefertigt werden ſoll? 


Das Maximum der Intenſität der bis jetzt beobachteten Blitzſchläge, für welches 
jene Normalleitung ausreicht, ſei J, fo wird dieſe Intenſität weder verringert noch 
vermehrt, ob man auch einen Blitzableiter von größerer oder geringerer Leitungsfähig⸗ 
keit anlegt; denn man bedenke, daß der elektriſche Strom außer durch das Metall des 
Leiters auch durch ein großes Stück Luft zu ſchlagen hat, deren Leitungsfähigkeit gegen 
die des Blitzableiters verſchwindend klein iſt. Die Wärmemenge, die durch eine elek⸗ 
triſche Entladung in einem Theile des ganzen Leitungsweges erzeugt wird, iſt pre 
portional dem Widerſtande desſelben. Die Temperaturerhöhung, welche das Stück 
des Leiters erfährt, iſt abhängig außer von der entwickelten Wärmemenge von feiner 
ſpecifiſchen Wärme, feiner Maſſe und feinem Wärmeleitungsvermögen. Bei atmo⸗ 
ſphäriſcher Luft oder trockenem Erdreich iſt die Temperaturerböhung trotz der großen 
Maſſe, welche erwärmt wird, fo groß, daß in erſterer Lichterſcheinung, der Blitz, ſicht⸗ 
bar wird, und in letzterem Schmelzungen entſtehen, die unter dem Namen Blitzröhren 
bekannt find. Das geringe Wärmeleitungsvermögen der Luft und des trockenen Erd⸗ 
reiches verhindert die Ausbreitung der Wärme; die Wirkungen der letzteren comcen- 
triren ſich auf einen äußerſt engen Weg. Das Metall des Blitzableiters wird indeß 
erwärmt, indem alle Punkte eines Querſchnittes des Drahtes die nämliche Tempera⸗ 
tur gleichzeitig annehmen. 

Sollen zwei Blitzableiter aus verſchiedenen Metallen dieſelbe Temperaturerhöhung 
erfahren, oder ſoll dieſe in den einzelnen Theilen einer Leitung, die aber aus verſchie⸗ 
denen Metallen beſtehen mag, nicht über das nämliche Maß gehen, ſo liefert uns 
dieſe Bedingung die untere Grenze des Querſchnittes der verſchiedenen Metalle, unter 
welche nicht gegangen werden darf. 


Bezeichnet man mit 
AR den elektriſchen Widerſtand eines Stückes der Leitung von der Länge AL, 
I das erfahrungsmäßige Maximum der Intenſität einer Blitzesentladung, 
AW die durch I in AL erzeugte Wärmemenge, fo iſt bekanntlich: 
AW = C. Jz. AR, 
wo C eine Conſtante iſt, deren Größe von der Wahl der Einheiten abhängt. Die 
Temperaturerhöhung ergibt ſich folgendermaßen. 
Bezeichnet 
AM die Maſſe des in AL enthaltenen Leitungsſtückes, 
q den Querſchnitt, 
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es das ſpeciflſche Gewicht, 
w die ſpecifiſche Wärme, 
r den ſperiſtſchen Wiverſtand der Leitung, 
ho iſt die Temperaturerhöhung, welche die Maſſe 4 M erfährt, 
T= AW _ aw 
AM. N AL.g.s.w 
Der Widerſtand AR ves Leitungsſtückes ergibt ſich zu 
4 R = 45 r, alfo 


0. . r. IL C. 2 x 
r S W. JL 42. 8. 
So lange alſo r, s und w dieſelben Werthe behalten, bleibt auch q conſtant, da die 
Temperaturerhöhung T als Conſtante, als erlaubtes Maximum anzuſehen iſt. 
Für die Praxis reicht es vollkommen aus, wenn man annimmt, daß ſich s und 
W nur gleichzeitig ändern können; d. h. die geringen Unterſchiede der Dichte und 
fpecifiichen Wärme desſelben Materiales find für den vorliegenden Zweck als ver⸗ 
ſchwindend zu betrachten, hingegen muß man die beſſere und geringere Metallſorte hin⸗ 
ſichtlich ihres ſpecifiſchen elektriſchen Widerſtandes wohl von einander unterſcheiden. Für 
einen Blitzableiter aus einem anderen Metall oder für ein Leitungsſtück desſelben 
Blitzableiters von anderem Metall ergibt fi die Conftante 
= C . J2 Ty 
412.50. 41 
wo ri, 41, 84 und wi dieſelbe Bedeutung haben wie früher. Hieraus findet ſich ſchließ⸗ 
lich das Verhältniß der Querſchnitte für verſchiedene Metalle 


UW oa V T4 V S. 

9 — T By. W 

in vollſtändiger Unabhängigkeit don der Länge des Leitungsſtückes, und zwar propor- 

tional der Quadratwurzel aus dem Verhältniß der ſpecifiſchen Widerſtände, wäh⸗ 

rend Kuhn unter der Annahme, daß die ganze Leitung ſtets höchſtens den Wider⸗ 

ſtand von 0,01631 S. E. haben darf, einfache Proportionalität und Abhängigkeit des 
Querſchnittsverhältniſſes von dem Längenverhältniß vorſchreibt. 

Setzt man fic Eifen (Stabeiſen von 6 pat. Linien = 13, 5mm Dicke) 


s = 7,788; W = 0, 1138; q = =: 7 Qu. Linien = 1449mm 
und für Kupfer 

u + 8,95; wy = 0,0933; at. der Reihe nach ++ 7 8 und 7 
ſo ergibt ſich 


[ 0,4607, wenn 1 = 


0,4206 ” „ — 7 
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q, = 66,35 60,56 56,07 52,45 oder 49,45amm, je nachdem der ſpeciſtſche Widerſtand 
des Kupſers / bis ½ von dem des Eiſens iſt. Dieſer größere Querſchnitt des 
Kupfers ändert auch die bei Kuhn angeführten Preisverhältuiffe, und da der ver- 
zinkte Eiſendraht für telegraphiſche Zwecke jetzt maſſenhaft hergeſtellt wird, ſo ſtellt 
ſich derſelbe aus dieſem Grund ſchon um mindeſtens 25 Proc. billiger, als der dort 
angeführte Preis ſagt. Rechnet man das größere Querſchnittsverhältniß von Kupfer 
zu Eiſen hinzu, ſo wendet ſich der Vortheil ganz entſchieden auf Seite des verzinkten 
Eiſendrahtes, wenn man bedenkt, daß man dieſen Draht in Seilform herſtellen kaun 
und alſo neben der Unveränderlichkeit noch den Vortheil hat, daß Compenſationen, 
durch Temperaturwechſel bei maſſiven Metallſtangen nothwendig, hier fortfallen. 
(Poggendorff's Annalen der Phyſik, 1875 Bd. 154 S. 299.) 


Miscellen. 


Feſtigkeitsverſuche mit Eiſen und Stahl. 


Die New⸗Pork⸗Times theilt mit, daß die amerikaniſche Staaten⸗Regierung, aus⸗ 

ehend von der Abſicht, der jetzt ſo vielfach herrſchenden Unſicherheit über die Feſtig⸗ 
eit von Materialien und daraus hergeſtellter Conſtructionen abzuhelfen, die Beran- 
ſtaltung großartiger Feſtigkeitsverſuche auf Staatskoſten unter einer eigens dazu deſig⸗ 
nirten Commiſſion beſchloſſen hat. Die Verſuche ſollen ſich über eine Reihe von 
Jahren erſtrecken, und ſowohl die diverſen, auf die Quadrateinheit bezüglichen Feſtig⸗ 
keitscoefficienten der verſchiedenſten im Gebrauch befindlichen Eiſen⸗ und Stahlſorten 
beſtimmen, als auch die Feſtigkeit ausgeführter Conſtructionen zu ermitteln ſuchen. In 
Verbindung mit der erſteren Beſtimmung ſollen 4s Wen genaue Unterſuchungen 
über die chemiſche Beſchaffenheit, Reinheit, ſpecifiſches Gewicht und Härtegrad jedes 
einzelnen Probeſtückes angeſtellt werden. Außerdem aber ſollen auch die in den 
einzelnen Theilen von praktiſch ausgeführten Conſtructionen herrſchenden Drücke und 
Spannungen, ſowie überhaupt die thatſächlichen Wiederſtandscoefflcienten combinirter 
Conſtructionen ausgemittelt werden. „Kurz“ — bemerkt unſere Quelle echt ameri⸗ 
kaniſch — „es ſollen dieſe großen praktiſchen Probleme gerade ſo bewältigt werden, 
wie ſie ſich uns darſtellen, ſtatt ſich mit ihnen kleinlich herumzuplagen und aus dem 
Bruche eines Eiſenſtückchens Schlüſſe zu ziehen, bei welchen der kleinſte Irrthum ins 
Ungeheure vergrößert wird.“ 

Die Commiſſion, zu welchen auch die bekannten Technologen Profeſſor R. H. 
Thurſton, Ingenieur A. L. Holley u. A. zählen, iſt mit reichlichen Mitteln aus⸗ 
geſtattet, um dieſes großartige, bis jetzt beiſpiellos daſtehende Project auszuführen, 
und alles berechtigt uns, von dieſen Verſuchen außerordentliche Reſultate zu erwarten, 
ſowohl für praktiſche Ausführungen als auch die Fortbildung der Fe ee 

Wir erhalten foeben, durch die freundliche Vermittelung von Prof. R. H. Thur⸗ 
ftom, das Programm und die Anführung der einzelnen Comites, in welche ſich die 
Commiſſion (Präſident: Laidley; Secretär: Thurſton) getheilt hat. (Die in 

Klammern beigefügten Namen bezeichnen die Comite⸗Mitglieder.) 

A) Abnützung. 

Zur Beſtimmung der Abnützung und Reibung von Eiſenbahn⸗Rädern, Achſen 
und Schienen und anderem Material, unter den thatſächlichen Gebrauchsverhältniſſen. 
(Thurſton, Holley, D. Smith.) 

B) Panzerplatten. 4 

Veranſtaltung neuer Verſuche und Benützung der bereits gemachten, um die für 
a betreffenden Zweck paſſendſten Materialien zu beſtimmen. (Willmore, Holley, 

hurſton.) : 
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C) Themiſche Unterſuchung. 

Ueber die Lat Beziehungen zwiſchen den chemiſchen und mechaniſchen 
Eigenthümlichkeiten der Metalle. (Holley, Thurſton.) 

D) Ketten und Drahtſeile. 

Beſtimmung der am beſten hierzu geeigneten Eiſen⸗ (reſp. Stahl.) Sorten, ſowie 
5 bah oe und Verhältniſſe der Kettenglieder. (Beardslee, Gillmore, 

Smith.) : 

E) Corroſion ber Metalle. | 

Unterſuchung der diesbezüglichen Umſtände, wie fie bei der technifchen Bere 
wendung auftreten. (W. S. Smith, Gillmore, Beardslee.) 

F) Einfluß der Temperatur. (Thurſton, Gillmore, Beardslee.) 

G) Träger und Säulen. 

en von Verſuchen, um die Widerſtands⸗ und Formveränderungsgeſetze 
der 1 onſtructionsglieder zu beſtimmen. (W. S. Smith, Gillmore, 

mith.) 

H) Schmiedeiſen. (Beardslee, W. S. Smith, Holley.) 

I) Gußeiſen. (Gillmore, Thurſton, D. Smith.) 

J) Metall⸗-Legirungen. 

Unterſuchungen über die charakteriſtiſchen Eigenfchaften, ſowie die Geſetze der Zu⸗ 
ſammenſetzung derſelben. (Thurſton, Beards lee, D. Smith.) 

K) Zuſammengeſetzte Feſtigkeit. 

Veranſtaltung von Experimenten über gleichzeitige, in rechtwinklig geſtellten 
Ebenen wirkende Beanſpruchungen und Aufſtellung der diesbezüglichen Geſetze. (W. S. 
Smith, Beardslee, Thurſton.) 

IL) Phyſikaliſche Eigenſchaften. 

Specielle Unterſuchungen über die bei der Verdrehung und dem Bruche auf⸗ 
tretenden phyſikaliſchen Gildieinsmaet (W. S. Smith, Holley, Churft on.) 

M) Wiederholtes Anwärmen und Walzen. 

Beobachtung der hierdurch und durch Bearbeitung bedingten „ 
endlich Vergleichung der Einflüffe des Walzens mit der Bearbeitung unter dem 
Hammer, und des Anlaſſens der Metalle. (Gdeardslee, D. Smith, W. S. Smith.) 

N) Stahl moderner Fabrikationsmethoden (Maſſengußſtahl). (Holley, 
D. Smith, W. S. Smith.) 

O) Werkzeugſtahl. (D. Smith, Beardslee, W. S. Smith.) 


In anderen uns gleichzeitig zugehenden Circulären der einzelnen Comites werden 
die Fabrikanten zur Lieferung von Probeſtücken, unter genau und höchſt rationell 
formulirten Bedingungen aufgefordert, und überhaupt alle die Anordnungen getroffen, 
welche zu dem großen Werke, dem ſich die Commiſſion vollkommen gewachſen zeigt 
erforderlich find. ; 


Conſervirung von Locomotivkeſſeln durch einen Kupferüberzug. 


Um dem Zerſtörungsproceß im Keſſel durch Ablagerung von Keſſelſtein entgegenzu⸗ 
wirken, hat Oberingenieur A. Feldbacher (Heuſinger's Organ, 1875 S. 81), Ver⸗ 
ſuche angeſtellt, das Keſſelinnere mit Kupferblech ganz oder theilweiſe zu bekleiden. 
So wurden bei einer Locomotive (Hatzfeld) der k. k. priv. öſterr. Staats ⸗Eiſenbahn⸗ 
Geſellſchaft von den drei Bauchplatten des Keſſels blos die vordere und hintere mit 
Imm ftartem Kupferblech überzogen, während die mittlere zur leichten Conſtatirung 
des Verhaltens der beiden Materialien unbedeckt blieb. Was die Herſtellung des 
Ueberzuges anlangt, fo fei kurz erwähnt, daß das Kupferblech über die Ränder der 
Eiſenplatte geftülpt und fo erſt zum Vernieten in den Keſſel gebracht wurde, wobei 
das Kupfer zwiſchen die Stöße zu liegen kommt und dort ein erwünſchtes Dich⸗ 
tungsmittel bildet. 

Die fo ausgeſtattete Maſchine wurde zwei Jahre zum Berſchubdienſt am Wiener 
Bahnhof (deſſen Waſſer das ſchlechteſte der ganzen Linie ſein ſoll) verwendet, bis ſie 
behufs nn nach zurückgelegten 2911,66 reducirten Meilen aus dem Dienſt 
gezogen wurde. Nach Herausnahme ſämmtlicher Siederöhren und Entfernung einer 
Schichte Keſſelſtein in einer Dicke von 10mm auf den Eiſenwänden und etwa 2 bis 
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Zmm auf den Kupferblechen, zeigten die erſteren häufig Corroſionen bis 1½ mm Tiefe, 
die letzteren eine volllommen glatte Oberfläche. Es iſt ferner erwähnenswerth, daß 
die Structur des Keſſelſteines auf den Eiſenplatten eine ziemlich grobkörnige war, 
dagegen auf den Kupferblechen ein feinkörniges, geſchlemmt ausſehendes Gefüge zeigte. 

Die Auslagen für Material und Arbeit belaufen ſich angeblich auf circa 70 kr. 
ö. W. (1,3) M.) per Wiener Quadratfuß (½ o am), was per Keſſel, je nach der Größe 
und ob blos die Bauchtafeln oder der ganze cylindriſche Keſſel den Kupferüberzug 
erhalten ſoll, von 100 bis 300 Gulden 6. W. varürt, welche einmalige Mehrkoſten 
bei Neuanſchaffung in Anbetracht der Summen, die alljährlich bei den Bahnen für 
Keſſelreparaturen verausgabt werden, wohl ſehr klein zu nennen iſt. — 

Dieſer Verſuch iſt nicht maßgebend, da Eiſen in Verbindung mit Kupfer pofitio 
elektriſch, ſomit auch ſtärker angegriffen wird, das Kupfer dagegen durch die Eiſen⸗ 
platte geſchützt wurde. N F. 


Ein amerikaniſcher Eiſenbahnkönig. 


Präſident Garret von der „Baltimore and Ohio Railrood“ macht gegenwärtig 
eine Inſpectionsreiſe über das ganze Eiſenbahngebiet von Virginia bis Florida. Nun 
erfreuen ſich aber bekanntlich die amerikaniſchen Eiſenbahnen einer großen Abwechslung 
in ihren Spurweiten, ſo daß der Präſident mannigſache Unbequemlichkeiten in Folge 
des Ueberſteigens ꝛc. zu befürchten hätte. Um dieſes zu vermeiden, ließ er ſich eigene 
expandible Truckgeſtelle conſtruiren, ſo daß nun ſein Staatswagen „Maryland“ ohne 
Belaſtigung der Inſaſſen von der einen auf die andere Spur hinüberrollen kann. 


Couſin's Fangvorrichtung für Förderkörbe. 


Alle jetzt beſtehenden Fangvorrichtungen für Förderkörbe oder Seilbahnwaggons 
u. dergl. ſtimmen in ihrer Weſenheit darin überein, daß eine plötzliche 1 
des ausgeriſſenen Wagens oder Förderkorbes ſtattfinden ſoll. Hierdurch wird ſelb 
im beſten Falle, bei der großen Geſchwindigkeit der zu arretirenden Maſſen, ein äußerſt 
heftiger und ſelbſt gefährlicher Stoß hervorgerufen, wenn nicht, wie es nur zu oft 
geſchieht, die „Sicherheitsvorrichtung“ ganz den Dienſt verſagt. 

Die von Directer Coufin in Condé erfundene Fangvorrichtung unterſcheidet fid 
nun principiell von allen bisher gebräuchlichen, indem ſie die Arretirung des frei⸗ 
fallenden Förderkorbes rhei jeglichen Stoß bewerkſtelligt und ſomit auch einen viel 
höheren Grad der Sicherheit und Verläßlichkeit gewährt. Sobald nämlich das Förder⸗ 
ſeil, welches den Korb trägt, geriſſen iſt, kommt eine Feder, welche bisher durch das 
Förderſeil arretirt war, zur Wirkſamkeit und löst dadurch zwei Klauen ein, die ein 
durch die ganze Länge des Schachtes herabhängendes ruhendes Seil erfaſſen. Die 
Klauen ſind ſo angeordnet, daß ſie durch das Eigengewicht des Förderkorbes immer 
feſter geſpannt werden, und ſomit das Feſthalten durchaus nicht von der Wirkung der 
Feder, welche nur den Anſtoß zur Bewegung gibt, abhängt. Wäre nun das Seil, 
an welches ſich der Korb feſtklemmt, am oberen Ende feſt aufgehängt, ſo müßte der 
Korb direct zur Ruhe kommen, aber es entſtünde ein Stoß, welchem ſelbſt die ſtärkſten 
Dimenfionen nicht mit Sicherheit Widerſtand leiſten könnten. Statt deſſen folgt daher 
das Seil zunächſt ganz frei der Bewegung des Förderkorbes, verzögert dieſelbe nur 
allmälig und bringt den Korb ſchließlich vollkommen zum Stillſtand. 

Das Sicherheitsſeil iſt nämlich nur an ſeinem unteren Ende, an der Schachtſohle, 
befeſtigt und geht von hier ans bis über das Mundloch des Schachtes, wo das andere 
Ende frei über eine Seilſcheibe gelegt wird. Mit dieſem zweiten Ende nun ſind durch 
ſchwächere Seilſtücke eine Reihe von Gewichten verbunden, welche in ihrer Geſammt⸗ 
heit das größte Gewicht des beladenen Förderkorbes mehrfach übertreffen. Dieſe Ge⸗ 
wichte üben aber im normalen Zuſtande keine Spannung auf das Sicherheitsſeil eus, 
indem ſie auf feſten Unterlagen ruhen; beim Anſpannen des Seiles durch den fallenden 
Förderkorb kommen fie gleichfalls nicht auf einmal zur Wirkſamkeit, ſondern 
ſucceſſive erſt vom leichteren bis zum ſchwerſten Gewichte, was einfach dadurch erreicht 
wird, daß die Seile, mittels deren die Gewichte an das freie Ende des Sicherheits 
ſeiles gehängt ſind, verſchiedene Längen haben. 
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Der Effect dieſer ſinureichen Anordnung iſt in die Augen ſpringend und wurde 
durch Verſuche im Kleinen vollkommen ſicher geſtellt. Es ſteht zu hoffen, daß dieſelbe, 
nachdem auch die Koſten keine e Höhe erreichen, recht bald eine 
praftifhe Anwendung finden möge. (Nach der Revue universelle, 1875 5 224.) 

„ 


Conſtruction feuerfeſter Decken in Nordamerika. 


Da die Anwendung gewölbter Kappen zwiſchen cifernen Trägern den Uebelſtand 
mit ſich bringt, daß die Vefeftigung der Fußböden erſchwert iſt, und ferner dieſe Con⸗ 
ſtruction theuer und dennoch nicht ſehr feuerfeſt if, fo hat man ſich in Amerika hee 
müht, Deckenbildungen aufzufinden, in denen die gewöhnliche Balkenlage beibehalten. 
das Holzwerk derſelben aber durch Eiſen ac. gegen den Angriff des Feuers thunlichſt 

efhügt wird. Die in dieſer Richtung am meiſten leiſtende Conſtruction iſt von E. 
ay angegeben (deutſche Bauzeitung). Dabei wird das Feuer von der Unterſeite 
der Balken durch Bleche abgehalten, welche bogenförmig geftaltet und mit Profilirungen 
verſehen, ſowohl zwiſchen den Balken liegen, als über die Unterſichten der ſelben weg⸗ 
geführt find. Nur an den einzelnen Haftpuntten der Bleche treten Holz und Eiſen 
in unmittelbare Berührung, an allen anderen Stellen findet durch Aufſchütten einer 
Lage von Beton auf die Blechhülle völlige Iſolirung beider Theile ſtatt. Gegen Feuer, 
welches ſich vom Fußboden aus mittheilen könnte, dienen gleichfalls Bleche, die in 
ähnlicher Weiſe, wie vorhin angegeben, geſtaltet find, die aber unmittelbar an die 
Balken anſchließen; dieſe Bleche ſind durch eine Betonlage gegen den Fußboden iſolirt. 
Die bogenförmige Geſtalt, welche die Decken nach May's Conſtruction erhalten, kann 
dadurch vermieden werden, daß man neben einander Glechſtreifen, die etwa 2: förmig 
ebogen find, von unten gegen die Balken nagelt; dieſe Blechſtreifen werden in den 
örtelbewurf eingeputzt. Bei noch anderen weniger feuerſicheren Conſtructionen werden 
die Balken bis zu einer gewiſſen Höhe mit Blech benagelt, und es liegen in den 
Balkenfächern Buckelplatten, welche eine Betenſchicht tragen. Bei Decken mit eiſernen 
Balken wird eine ſehr zweckmäßige au der Fächer durch bogenförmig einge» 
ſpanntes Wellblech gebildet. Die Enden der Tafeln ruhen auf einer in feiner Trag. 
fläche dem Querſchnitt des Wellbleches genau folgenden Leiſte aus Gußeiſen, wobei auf 
der unteren Flanſche der Eiſenträger aufgeſchraubt iſt. Damit bei Erhitzung ꝛc. die 
Blechtafeln ſich nicht von ihren Auflagern abheben, werden die Enden durch einen 
gegen die obere Flanſche der Träger ſich ſtemmenden Badftein feſt eingeſpannt, und 
tragen die übrigen Tafeln eine ſchwache Schicht aus Beton. 


Ueber Papierformate. 


Der deutſche Verein der Papierfabrikanten hatte eine Commiſſion mit der Feſt⸗ 
ſtellung neuer Papier⸗Normalformate in Metermaß und mit neuer Eintheilung des 
Ries und feiner Unterabtheilungen beanftragt. Dieſe Commifficn hat nun kürzlich 
im Verein mit einer Commiſſion des öſterreichiſch⸗-ungariſchen Vereins von Papier- 
fabrikanten in Dresden nachſtehende Beſchlüſſe gefaßt. 

Die Gewichtsſchwankungen eines aufgegebenen Quantums von Papieren normaler 
Stärke dürfen 22 Proc. nach aufwärts und abwärts nicht überſchreiten, die der 
einzelnen Rieſe müſſen jedoch zu 5 Proc. feſtgeſtellt werden, während eine ſtrenge Ein» 
haltung des vorgeſchriebenen Gewichtes für den einzelnen Bogen nicht gefordert werden 
darf. Das Ries iſt in 10 Buch, das Buch in 10 Lagen, die Lage in 10 Bogen ein⸗ 
lias fo daß alſo 1000 Bogen 1 Ries, 100 Bogen 1 Buch, 10 Bogen eine Lage 

n. 


Als allgemein gebräuchliche Schreibformate ſollen folgende 10 Normalformate ein- 
Plagen werden, die bisherigen 5 ganz wegfallen und künftighin nur 
rößennummern als Formatbezeichnungen gelten und zwar: i 


r. 1 34 auf 42cm Nr. 6 48 auf 62cm i 
„ 2 37 „ 45 „ 7 50 „ 70 
„ 3 40 „ 50 „ 8 54 „ 76 


„ 4 42 „ 52 „ 9 59 „ 92 (Doppelformat von Nr. 5) 
„ 5 46 „ 59 „ 10 62 „ 96 (Doppelformat von Nr. 6). 
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Als normale Größe für Schreibpapier wird Größe Nr. 1, für Poſtpapier Größe 
Nr. 5 verſtanden. Unternormale Gewichte in dieſen Formaten werden in der Reget 
nicht gearbeitet. Im Ries beſchnitten verlangte Papiere werden von den obigen 
Normalformaten abgeſchnitten. Die Normalformate follen nur für Lagerforten und 
Anfertigungen unter 1000 x eines Stoffes, Formats und Gewichtes gelten. 

Es werden I. und II. Wahl (letztere bisher Rétiré) und I. und II. Ausſchuß 
(letzterer bisher Centner⸗Ausſchuß) ſortirt und für II. Wahl 10 Proc., für I. Au 
ſchuß 15 Proc. und für II. Ausſchuß 20 Proc. vom Preiſe der I. Wahl vergütet. 

Die Druckpapiere ſchließen ſich in den Formaten denen der Schreibpapiere 
an. Seidenpapier wird 50 auf 76cm Copirpapier 48 auf 59¢M gearbeitet. Die 
Formate aller anderen Papierſorten bleiben der Vereinbarung zwiſchen Fabrikanten 
und Conſumenten überlaſſen. 


Werthbeſtimmung des Graphites. 


Prof. H. Schwarz in Graz erinnert, daß er die Beſtimmung des Kohlenſtoffes 
durch Schmelzen mit Bleioryd, welche von Wittſtein (1875 216 45) empfohlen 
wurde, ſchon früher (1864 171 77) beſchrieben habe. Uebrigens könne man den 
Graphit in einer Gasmuffel ſchon in einer Stunde vollkommen ausbrennen. 

Unterſuchungen über die Werthbeſtimmung des Graphites find ferner ausgeführt 
von Rogers (1848 109 481), Löwe (1855 137 445), Gintl (1868 189 234), 
Stolba (1870 198 213), Elliott (1872 203 470) und Biſchof (1872 204 139). 


— 


Vorſchlag zur Gewinnung des Vanillins als Nebenproduct. 


Zur Fabrikation des Holzſtoffes auf chemiſchem Wege behandelt man Nadelhölzer 
in eiſernen Keſſeln unter hohem Druck mit einer Löſung von Aetznatron. 

Die hierbei reſultirende Lauge beſteht nach den Unterſuchungen des Verfaſſers aus 
den Natronſalzen von Harzſäuren, W Eſſigſäure, Kohlenſäure und einigen 
anderen harzartigen Körpern. In dieſer Lauge mußte das Natronſalz des Banillins 
vorhanden ſein, wenn dasſelbe nicht unter dem hohen Druck und der entſprechend 
hohen Temperatur zerſtört worden war. 

Dahin gehende Verſuche ergaben durch den intenſiven Vanille ⸗Geruch das Bore 

denſein dieſes Körpers. Der Geruch trat immer dann hervor, wenn man obige 
auge mit Säuren behandelte und einige Tage ſtehen ließ. Es iſt bei den . 
Berjuchen, die Verf. über dieſen Gegenſtand nur anſtellen konnte, nicht gelungen, bi 
kryſtalliſirte Vanillin zu erhalten; es ſollen daher die dazu eingeſchlagenen Wege hier 
nicht näher angegeben werden. Vielmehr will Verf. die dieſem i nahe 
ſtehenden Kreiſe durch dieſe Notiz auf die Gewinnung des Banillins aus den Laugen 
der Holzſtofffabriken, die ſeiner Anſicht nach ausführbar und rentabel iſt, aufmerkſam 
gemacht haben. 5 i 
Im Mai 1875. —t. 


Mittel zum Einſchmalzen der Wolle, genannt Mucyline. 


Die Mucyline tft zuſammengeſetzt aus: Ok Fettſäure, 9x Kaliſeife, SK Glycerin 
von 280, 108 Zinkſulfat, 25k Waſſer. Man miſcht ſorgfältig die Fettfäure mit dem 
Glycerin, Ratt deſſen man auch einen vegetabiliſchen oder animaliſchen Schleim te 
Verwendung bringen kann, und gibt dann die Seife dazu. Dieſe Miſchung verdünnt 
man mit 10) Wafſſer zu 800, in welchem man 108 Zinkſalfat gelöst hat; alsdann 
fügt man nach und nach unter fortwährendem Kneten der Maſſe das übrige Wafer 
zu und erhält dann einen ſehr zähen und homogenen Brei, den man wohl 14 Tage 
und länger zum Gebrauch auſbewahren kann, ſo daß man nicht ſo oft die Nühe det 
Miſchens hat. Von dieſer Maſſe nimmt man 16k und gibt 18k Waſſer zu, welches 
entweder kalt oder je nach der Jahreszeit bis auf 20 bis 250 erwärmt ſein kann; 
dann filtrirt man die Flüſſigkeit oder klärt fie durch Abgießen und erhält eine Flüſſig⸗ 
keit von 1,025 Dichtigkeit, welche die Mucyline darſtellt. (Centralblatt für Textil 
induſtrie, 1875 S. 83. 


ae — — — — 
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Zur Wirkung der Salicylſäure. 


Fontheim (Journal für praktiſche Chemie, 1875 S. 211) theilt mit, daß er ſeit 
October v. J. bei Diphterie | Salicylſäure e und in 32 Fällen 
keinen Todten gehabt hat. Er läßt die Kranken mit einer Salicylſäurelöſung (1: 100) 
gurgeln und gibt dreiſtündlich einen Theelöffel voll innerlich (vergl. 1875 215 345. 384). 

Kolbe (daſelbſt S. 213) berichtet über Verſuche, welche Feſer und Friedberg 
an Schafen und Kühen gemacht haben. Es wird dadurch bewieſen, daß die freie 
Salicylſänre eine im hohen Grade antipntrid wirkende Subſtanz iſt, daß fie nicht nur 
Fäulniß verhindert, ſondern auch bereits begonnene und ſortgeſchrittene Fäulniß ſofort 
ſiſtirt. Sie wirkt hierbei nicht nur desadoriſirend, ſondern wirklich desinficirend, da 
ſie die zum Leben der Fäulnißorganismen erforderlichen Eiweißſtoffe gerinnen macht, 
die Organismen ſelbſt tödtet und die Fäulnißproducte verändert. 

Zürn (daſelbſt S. 215) hat die Salicylſäure vielfach und immer mit den beften 
Erfolgen in der Veterinärpraxis angewendet. Derſelbe hat ferner vergleichende Ver⸗ 
ſuche über die Wirkung der eſſigſauren Thonerde, des Phenols und der Salicylſäure 
auf die in faulender Fleiſchflüſſigkeit befindlichen Organismen: Micrococcus, Bacterium 
Termo, B. Lineola, Spirillen und Infuſorien mit folgendem Reſultat ausgeführt. 
u eſſigſanrer Thonerde. Phenol. Salicylſäure. 

1: 100 Infuſorien und Fäulnißorganismen farben ſofort. Eiweiß der Infu⸗ 
ſorien geronnen. Membran geſprengt. 

1: 300 Infuſorien und Fänlnißorganismen ſtarben ſofort. Infuſorien u. Spirellen 

ſtarben nach ca. 2Min. 

1: 500 Infuſorien ſtarben nach Infuſorien, Bakterien, Dieſelben ſtarben erft 

1.5 Min., Spirellen Spirellen ſofort todt. nach einigen Minuten. 


ſofort. 
1: 1000 Irnfuſorien farben nach Dieſelben ſofort todt. Dieſelben lebten noch 
einigen Min., Fäul⸗ nach 30 bis 60 Min. 


nißorganismen faſt 


ofo 
1: 2000 Die Organis men lebten Dieſelben ſofort, oder Sie lebten noch mehrere 
nod einige Minuten. nach wenigen Minue Stunden. 
ten todt. 


Unterſuchungen von Kornbranntwein⸗Schlämpe und deren Futterwerth. 
Die von Seiten der Praxis aufgeworſene Frage, ob es rationell ſei, bei einem 
Kornbranntwein⸗Brennereibetriebe Steck⸗ und Runkelrüben in größerem Maße anzu⸗ 
bauen, um dieſelben dem Maſtvieh als Beifutter zu reichen, Pant Dr. J. König 
(Landwirthſchaftliche Zeitung für Weſtphalen und Lippe „874 S. 404) zur Bore 
nahme nachfolgender Unterſuchungen. 
Zwei Schlämpeproben, verſchiedenen Orten entſtammend, enthielten in Procent: 


Durchſchnitts⸗ 
Roggenſchlämpe Auf tee analyfe einer 

Roggenichlämpe 
I II 1 II III 


aus Bergeller aus 
bei Oelde Sandern 


Waſſer . . 92,65 90,70 — — 91,5 
Protein . . . 1,90 1,66 25,88 17,89 18 
tt (Aetherertract) 0,47 0,29 6,49 3,18 0,3 
tickſtofffr. Extract⸗ 

ſtoffe 4.18 6,83 56,61 68,11 5,1 
Hach ler . . . 04 0,68 5,63 7,12 0,8 


fhe. 2. 2 + 
Berhdltnif der ſtick⸗ 
ſtoffhalt. zu den 
ſtickſtofffr. Nähr⸗ 
ſtoffen . . 1: 2,8 1:42 1:28 1:42 1:8,2 


0,39 0,34 5,39 8,70 0,5 
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Die Verſchiedenheit der Zuſammenſetzung der beiden Scklämpepreben kann be⸗ 
dingt ſein durch den Brennereibetrieb ſelbſt, oder durch das verwendete Rohmaterial. 
Nach Guſtav Kühn fellen Maſtochſen pro Tag und 50x Lebendgewicht erhalten: 


: lt 
Trodenfubftang . . . 0 13.40 14,66k 13,4Ck 
Protein is see A. ee i et 1,73 2,11 1,95 
gt ER Re ee a a ee 0,54 0,76 0,78 
Stickſtofffreie Extractſtofffe 6,05 6.85 6.45 


Holzfaſer . etwa 4.00 4. (0 4,00 


Mit einem Nährſtoſfſverhältniß von 1:44 1:4, 1:43 


Das Nährſtoffverhältniß der Roggenſchlämpe iſt daher ſelbſt für Maſtochſen 
ein zu enges, und müſſen daber an ſtickſtofffreien Nährſtoffen reiche Futtermittel bei⸗ 
gefüttert werden, um dasſelbe zu erweitern. Dies könnte durch Beigabe von Rüben 
geſchehen, wenn dadurch nicht ein bei Weitem zu großer Waſſerreichthum der ſo ge⸗ 
miſchten Ration erzielt würde (Runkelrüben enthalten 86,6 Proc., Steckrüben 88,4 
Prec. Waſſer). Nach Kühn kann die Schlämpe bei Maſtvieh bis zur Hälfte der 
Treckenſubſtanz verabreicht werden, oder für vorliegenden Fall zu 75 pro Tag und 
Kopf, denn dieſe Menge würde 66,38 Trockenſubſtanz enthalten und gleichzeitig 
68k,62 Waſſer. Nach den Verſuchen von W. Henneberg kommen bei Großvieh 
auf 1 Th. Trockenſubſtanz im Futter 3,5 bis 4,5 Th. Waſſer, was für 1 Ochſen 
von 500k Gewicht mit obigem Gutterbedarf 46,9 bis 601,3 Waſſer pro Tag 
macht. In 75 Schlämpe werden aber ſchon 68,62 Waſſer gereicht, fo daß es 
ſchon aus dieſem Grunde unwirthſchaftlich wäre, bei Verabreichung obiger Schlämpe⸗ 
menge noch ebenſo waſſerreicke Futterſtoffe wie Rüben beizufüttern. In einer der 
obgenannten Brennereien erhielt jeder der 20 aufgeſtellten Maſtochſen, von etwa 
400k Lebendgewicht, pro Kopf und Tag in der Schlämpe ungefähr 64 bis 68k. 5 
Waſſer, 1,26 bis 11,35 Protein, 3,57 bis 3x, S3 ſtickſtofffreie Extractſtoffe und 0,35 bis 
3k, 35 Holzfaſer. 

Ein Maſtochſe von 400 x Lebendgewicht fol aber nach Kühn pro Tag erhal- 
ten: 11,38 Protein, 4x, 90 ſtickſtofffreie Extractſtoffe und 3, 2 Holzfaſer. 

Die in der Schlämpe verabreichte Waſſermenge iſt daher mehr als ausreichend 
das Bedürfniß der Thiere nach Waſſer zu befriedigen, und iſt es vorzugsweiſe Holzfaſer, 
neben den ſtickſtofffreien Stoffen, welche obigem Futter fehlt. Es ſcheint ſomit von ſelbſt 
geboten, neben der Schlämpe Heu und vorzugsweiſe Stroh zu verfüttern. Man ſieht 
aber auch, daß die täglich gewonnene Schlämpe (1400 bis 15007) faſt ſchon fo 
viel Protein enthält, als 20 Maſtochſen von je 400k Lebendgewicht pro Tag ndthig 
haben. Würde nun neben dieſer Menge Schlämpe noch ſo viel Stroh und Hen 
gegeben, als die Thiere zur Deckung des Rohfaſer⸗Mangels bedürfen, ſo würde dies 
offenbar eine Futterverſchwendung ſein, indem die Thiere zu viel Protein verzehrten, 
und dieſes ebenfalls keinen erhöhten Fleiſchanſatz, ſondern nur einen erhöhten 
e zur Folge hat. Es müßte demnach für obigen Brennereibetrieb die 

nzahl der Thiere vermehrt werden. 

Als paſſende Rationen für Maſtochſen von 500 x Lebendgewicht führt Verf. 
ſchließlich die I ep an. 


50k Roggenſchlämpe 50k Roggenſchlämpe 50k Schlämpe 
Wieſenhen 5 Kleehen 1 en 
5 Stroh 5 Stroh 4 troh 
1 Rapskuchen 1½ Kleie 1 Erbſen⸗oder Bohnenſchrot 


Yq Oelkuchen. 

Nach allem iſt die Frage, welche zur Ausführung vorſtehender Unterſuchungen 
Veranlaffung gab, entſchieden zu verneinen; als die paſſendſte Beifütterung zu Roggen⸗ 
ſchlämpe, zur Ergänzung der fehlenden ſtickſtofffreien Extractivſtoffe und der Holder, 
dient vielmehr Hen und Stroh, letzteres am beſten zu Häckſel geſchnitten, mit der 
en Frl aufgebrüht und dieſes Beifutter zu jeder Mahlzeit in zwei Portionen 
verabreicht. 
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Sodarückſtände in der Glasfabrikation; von Dr. G. Lunge in 
South⸗Shields. | 


Mit Bezug auf den Vorſchlag von Schott (vergl. 1875 215 537), Sodarück 
ſtand in der Glasfabrikation anzuwenden, deſſen Schwefelnatrium ſowohl als redu⸗ 
cirende Subſtanz (an Stelle der Kohle) als auch zur Einführung don Kalk in die 
Miſchung dienen würde, erlaube ich mir folgende Bemerkung. : 
Die Sodarückſtände enthalten außer dem Schwefelcalcium immer noch über 
ſchüſſigen Kalk (theils als Aetzkalk, theils als kohlenſaures Calcium) und überſchüſſige 
Kohle, und würden ſomit um fo eher dem Schott 'ſchen Vorſchlage entſprechen, wenn 
nicht leider mit dieſen nützlichen Beſtandtheilen auch ſehr ſchädliche (Thonerde, Eiſen⸗ 
oxyd, Gyps u. |. w.) verbunden wären. Uebrigens iſt auch die Kohle neben dem 
Schwefeltalcium ſchon des Guten zu viel. Unter allen Umſtänden verbieten es die 
oben angeführten Beſtandtheile, die Sodarückſtände anders als zu den allergeringſten 
Glasſorten zu verwenden, und kann ich denn auch mittheilen, daß ich ſolche aus der 
unter meiner Leitung ſtehenden Godafabrit ſchon ſeit Jahren an zwei benachbarte 
Fabriken von Bierflaſchen (black bottles) abgebe, natürlich unentgeltlich, wie es auch 
jeder andere Sodafabrikant gern thun wird. Auch der nach Schaffner oder Mond 
behandelte, fogen. „entſchwefelte“ Sodarückſtand, welcher bekanntlich nie frei von un⸗ 
zerſetztem Schwefelnatrium iſt, eignet ſich vortrefflich für dieſelbe Verwendung. 


Magnetismus befahrener Eiſenbahnſchienen. 


Der Bezirksingenieur Heyl in Mainz hat beobachtet, daß alle Schienen, wenn 
ſie einige Tage nur in das Gleiſe eingelegt und befahren waren, an ihren beiden 
Enden kräftig magnetiſch werden, Hausthürſchlüſſel und noch größere Eiſentheile mit 
Heftigkeit anziehen und feſthalten. Werden Schienen ausgewechſelt, ſo behalten dieſe 
ihren Magnetismus, doch verliert ſich derſelbe allmälig. Der Magnetismus wird aber 
nur dann bemerkt, wenn die Laſchen von den Schienenenden losgenommen ſind, und er 
tritt ſofort auf, wenn dies geſchehen, während er beim Anlegen der Laſchen ebenſo 
raſch wieder verſchwindet. Hiernach iſt anzunehmen, daß an den gegenüberliegenden 
Enden je zweier Schienen entgegengeſetzte Pole auftreten. 

Die Erzeugung des Magnetismus in den befahrenen Schienen dürfte dem Ein⸗ 
fluſſe der darüber rollenden 1 cuge und den damit verbundenen Erſchütterungen, 
Reibungen ꝛc. zuzuſchreiben ſein, und es iſt die Annahme von Inductionsſtrömen 
oder elektriſchen Strömen überhaupt hierbei auszuſchließen, wie die desfallſigen Be⸗ 
obachtungen mit geeigneten Inſtrumenten nachweiſen. ö a 2 

Aehnliche Beobachtungen machte der Oberingenieur der ungariſchen Staatsbahnen 
Edmund Herzog h, zuerſt Ende September 1874 am Bahnhofe Salgo Tarjdu der 
ungariſchen Nordbahn. Dieſer fand jedoch durch viele Verſuche: 

1) Daß Schienen, welche nach mehrjährigem Gebrauche ausgewechſelt worden, 
die Bezeichnung von „kräftigen“ Magneten durchaus nicht verdienen. 

2) Daß die Beobachtung des Ingenieur Heyl dahin richtig zu ſtellen wäre, daß 
im Gleiſe liegende Schienen Magnete bilden, und zwar gleichgiltig, ob die Ver⸗ 
bindungslaſchen losgenommen werden oder angeſchraubt find, wenn nur eine kleine 
ee wie dies bei richtig gelegtem Oberdau immer der Fall fein wird, vor⸗ 

anden iſt. 

3) Daß aus dem Gleiſe genommene, auf Lagerplätzen übereinander geſchichtete 
Schienen ſelbſt nach mehreren Monaten noch Spuren von Magnetismus zeigen, und 
zwar Beſſemerſtahlſchienen anhaltendere und ſtärkere als gewöhnliche Eiſenſchienen. 

4) Daß ein durch Bruch unbrauchbar gewordenes und aus der Bahn genommenes 
Schienenſtuck an der Bruchfläche entgegengeſetzte Magnetismen zeigt, fic) alſo genan 
wie 9 Magnetſtab verhält, der durch 1 in mehrere Magnete verwandelt 
wurde. 

5) Daß auch noch nicht gebrauchte, neue Eiſenbahnſchienen, d. h. ſolche, die noch 
nicht den Wirkungen der Fahrbetriebs mittel ausgeſetzt geweſen waren, wenn dieſelben 
durch längere Zeit in einer Art gelagert geweſen ſind, daß ihre Richtung mit der 
Richtung des magnetiſchen Meridiaus nahen gufammenfiel, Spuren von Magnetismus 
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zeigten, welche, beſonders bei Stahlſchienen, ſtärker wurden, wenn man einige kräftige 
Hammerſchläge gegen dieſelben führte, wodurch dieſe Schienen in — wenn auch ſchwache 
— permanente Magnete verwandelt wurden. 

Daher meint Herzogh, daß die ganze Erſcheinung auf den Einfluß des Erd⸗ 
magnetis mus zurückzuführen fet und daß dieſelbe nur ein weiteres Beiſpiel zur 
Erhärtung der durch die Theorie längſt feſtgeſtellten Sätze bilde; daß alſo die durch 
die Fahrbetriebsmittel verurſachten Stöße blos ähnlich wie Hammerſchläge wirken, 
d. h. die Umwandlung der Schienen ꝛc. in permanente Magnete herbeiführen. 
(Nach der deutſchen Bauzeitung, 1874 S. 367. 1875 S. 193.) 


Galvaniſiren des Eiſens. 


Bezüglich des Erfinders, Eiſen mit einer Schutzdecke von Zink zu verſehen, me 
in Ergänzung zu S. 339 bemerkt werden, daß — wie in diefem Journal 1838 6 
459 bereits conftatirt it — Crowfurd einfach die von dem Franzoſen Sorel erfun⸗ 
dene Verzinkung oder ſogen. Galvamſirung des Eiſens (1838 67 376. 68 77) in 
England patentirt hat. 

Die Verzinkung des Eiſens war indeß damals ſchon nichts neues, ſondern datirt 
bereits vom J. 1742 her, wo der Chemiker Malouin durch mannigfache Verſuche 
darthat, daß man mit Zink eine Art Weißblech herzuſtellen im Stande ſei. Er 
tauchte zu dieſem Zwecke blankes Eiſenblech in Salmiakauflöſung und hierauf in 
ein Zinkbad, aus dem er dasſelbe raſch zurückzog. Das Blech erhielt bei dieſer Be⸗ 
handlung einen gleichmäßigen, feſt anhängenden Zinküberzug (1839 71 = 95 


Bezeichnung der deutſchen Maße, Gewichte und Münzen. 


Im Auſchluß an die vom „Verein deutſcher Ingenieure“ aufgeſtellten Vorſchriften, 
betreffend die übereinſtimmende Bezeichnung der metriſchen Maße und Gewichte folgt 
nachſtehend das Schema für die Abkürzungen, welche zur allgemeinen Annahme em⸗ 
pfohlen werden. 


1 Kilometer . 14km II Liter (Cubildecimeter 7). I 
1 Meter . Im II Cubikcentimetee nr . 10 
1 Centimeter . . Iem 1 Tonne (1000 k)). . It 
1 Millimeteeeer . Imm 1 Kilogramm 1 
1 Hekta ee . Iba 1 Gramm 138. 
1 Ar (Quadratdekameter) . . 18 1 Milligramm . «108 
1 Ouadratmeteer. . 19M 1 Meterkilog ram. . 1mk 
1 Quadratcentimeter. . . . 19C 1 Pferdeſtärke (Pferdeeffect) . . . Ie 
1 Ouadratmillimetr. . . . . 14MM 1 Atmofphdrendbrud . . . . . Lat 
1 Cubifmeter . . ©» 2.0.0. [ebm 1 ReihSmarf 2. . 2 2 . 1 M. 


1 Hektolite . . In! J1 Markpfennig . . 2. 2. 2... LB. 
1 Galorie . 2 2 ww. I 


Berichtigungen. 


In Fig. V Taf. C (Jaite's Telegraph) find die Bezeichnungen der beiden 
Klemmen buel, bue2 mit einander zu vertauſchen. 
In Saſſe's Auffag „über die ellipſoidiſchen Schraubenbahnen der Atome zc.“ 
in dieſem Bande S. 185 Z. 5 v. o. tft nach Hüllmolekel „umgekehrt“ zu leſen. 


Drud und Verlag der J. . Cotta’ igen Buchhandlung in Augsburg. 


ittel, 

un: 
hend 
after 


‘nif 
end 


und 
rud: 
„uns 

In⸗ 
zeigen 
A mit 
t den 
rma: 
bei 


Anwendung von Stößen. 
Ding ler 's polyt. Journal Br. 216 &. 5. 25 


Weber die Beziehungen von Stoss und Bruck in ihrem Ge- 
brauche zu Deformationsarbeiten; von Sriedrich Zich, Brofeffor 
am deutfchen Polgtechnicrum in Prag. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII (a. /]. 


Die Technologie kennt eine große Zahl von Formänderungen der 
Materialien, welche bald durch ruhig oder ſtetig wirkende Kräfte, bald 
durch Stöße herbeigeführt werden. Wir erinnern hier an das Schmieden 
mittels Hammerarbeit und, im Gegenſatze hierzu, an Haswell's Preß⸗ 
ſchmieden; an das Prägen unter den alten Fall⸗ und Prägwerken und 
unter der Uhlhorn'ſchen Maſchine oder unter hydrauliſchen Preſſen; 
an die Stabeiſenfabrikation in den alten „Eiſenhämmern“ und an jene 
in den modernen Walzwerken; an die Nietenfabrikation durch Schmieden 
und jene durch Preſſen; an das Steinbohren durch Meißelbohrer und 
jenes durch den rotirenden Diamantbohrer u. a. m. 

Ein Blick auf die hier bezogenen Beiſpiele zeigt, daß jene Mittel, 
welche durch Stoß wirken, einer weit älteren Zeit entſprangen und un⸗ 
ſtreitig auch conſtructiv einfacher ſind als jene, wobei ruhiger, entſprechend 
angewendeter Druck dieſelbe und oft noch beſſere Arbeit vortheilhafter 
verrichtet. 

Es iſt auch nicht zu gewagt, den Schluß zu ziehen, daß die Technik 
der Neuzeit ſich beſtrebt, ſtoßend wirkende mechaniſche Mittel durch drückend 
wirkende zu erſetzen. 

Gebrauchen wir das Wort Druck der Kürze wegen für ruhig und 
ſtetig wirkende Kräfte, mögen dieſelben das Material auf Zug⸗, Druck⸗ 
Schub⸗, Biegungs⸗ oder Torſionsfeſtigkeit in Anſpruch nehmen, ſei uns 
alſo dieſes Wort im Folgenden ein bequemer Erſatz für „ruhige In⸗ 
anſpruchnahme“ im Gegenſatz zum Stoß, ſo können wir ſagen: Es zeigen 
die vorerwähnten Beiſpiele, daß ſtoßend wirkende mechaniſche Mittel mit 
Erfolg durch drückend wirkende erſetzt werden können, und dies legt den 
weiteren Schluß nahe, daß der Arbeitsaufwand für Deforma⸗ 
tionen unter ruhigem Drucke kleiner ſei, als jener bei 
Anwendung von Stößen. 

Dingler's polyt. Journal Br. 216 b. 5. 25 
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Zu dieſem Satze, deſſen Richtigkeit in ſeiner vollſten Allgemeinheit 
— d. h. mit Beziehung auf beliebige Zahl und Intenſität der Stöße 
und für jedes Material — wir behaupten, gelangten wir durch ander⸗ 
weitige Betrachtungen, und ſei er zunächſt durch ſolche ſeiner ſcheinbaren 
Ungereimtheit, des ſcheinbaren Widerſpruches mit den Erfahrungen des 
täglichen Lebens entkleidet. 

Jede Deformationsarbeit (ſei dieſelbe ein Dehnen, Verkürzen, Biegen, 
Reißen, Brechen ꝛc.) läuft daraus hinaus, die kleinſten Theilchen eines 
Körpers, oder wenigſtens jene eines Theiles des Körpers, in eine andere 
relative Lage zu bringen. Jeder Verſchiebung der kleinſten Theilchen, 
welche bei einer Deformation ihre gegenſeitige relative Lage ändern 
müſſen, wird durch die „inneren“ Kräfte ein gewiſſer Widerſtand ent⸗ 
gegengeſetzt. Denken wir uns nun ganz dieſelbe Deformation einmal 
durch einen ruhigen Druck, ein zweites Mal durch einen Schlag hervor⸗ 
gebracht, ſo ſind die inneren Widerſtände durch die gleichen Wege über⸗ 
wunden worden und beide Arbeitsgrößen müßten daher gleich ſein, 
d. h. die mechaniſche Arbeit (Kraft mal Weg) des durch ruhige In⸗ 
anſpruchnahme (Druck) wirkenden, entſprechend conſtruirten Apparates 
müßte gleich der Stoßarbeit oder der zur Deformation verwendeten 
lebendigen Kraft des ſtoßend wirkenden Werkzeuges ſein. 

Dieſer ideelen Forderung kann aber nicht entſprochen werden; der 
Stoß muß immer Verdichtungen der unmittelbar ſtoßenden und ge⸗ 
ſtoßenen Oberfläche und Vibrationen zur Folge haben, welche mit der 
praktiſch beabſichtigten Formänderung Nichts zu thun haben, und hier⸗ 
für geht ein guter Theil von mechaniſcher Arbeit verloren. Läßt man 
z. B. auf einen an ſeinen beiden Enden unterſtützten Eiſenſtab ein Ge⸗ 
wicht in der Mitte des Stabes auffallen, ſo wird nicht allein eine be⸗ 
ſtimmte Durchbiegung die Folge ſein, ſondern auch eine Compreſſion der 
unmittelbar durch den Schlag getroffenen äußeren Schichten und in Con⸗ 
ſequenz hiervon eine oft ſehr beträchtliche Erwärmung, Das mechaniſche 
Aequivalent einer Wärmeeinheit iſt aber bekanntlich 424; es geht 
daher bei verhältnißmäßig geringer Erwärmung einer größeren Maſſe, 
in Folge der Verdichtung durch Stöße, ein bedeutender Theil der Stoß⸗ 
arbeit für Formveränderung verloren. Hierzu geſellen ſich noch die 
Vibrationen der Unterlage. 

Dies wird man zugeben, doch behaupten, daß der Stoß vortreffliche 
Dienſte leiſtet, wenn ein ſtarrer Körper getheilt werden ſoll. Man wird 
ſagen: „Das Zerſprengen eines Steinblockes vermittels mehrerer Eiſen⸗ 
keile, die in eine in den Stein gemeißelte, geradlinige Furche geſetzt und 
dann mit mäßig ſtarken Schlägen angetrieben werden, erfordert eine 
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ungemein kleine Wirkungsgröße, wenn man ſie mit jener vergleicht, die 
erforderlich wäre, um den Stein durch eine nur durch Druck wirkende 
Belaſtung zu zerbrechen. Dies erklärt ſich dadurch, daß beim Zerſprengen 
mit Keilen nur allein jene Körpertheilchen, welche in der Sprungfläche 
liegen, erſchüttert zu werden brauchen, um eine Trennung derſelben zu 
bewirken, während die ganze übrige Maſſe des Steinblockes unverändert 
bleiben kann; wo hingegen, wenn ein Zerbrechen durch Belaſtung her⸗ 
vorgebracht werden ſoll, in allen Theilen der Steinmaſſe Ausdehnungen 
oder Zuſammenpreſſungen hervorgebracht werden müſſen, von denen nur 
diejenigen, welche in der Nähe der Brechungsebene ſtattfinden, zweckdienlich 
ſind. Der Vortheil des Zerſprengens beruht alſo darauf, daß eine ge⸗ 
wiſſe lebendige Kraft gerade nur auf diejenigen Körpertheile wirkſam ge⸗ 
macht wird, die von einander getrennt werden ſollen, wo hingegen beim 
Zerbrechen durch Druck der ganze Körper unnöthiger Weiſe defor⸗ 
mirt wird.” * 

Dem Satze: Der Vortheil des Zerſprengens beruht darauf, daß 
eine gewiſſe Arbeit gerade nur auf diejenigen Körpertheile wirkſam ge⸗ 
macht wird, die von einander getrennt werden ſollen, ſtimmen wir voll⸗ 
kommen bei; dies kann aber auch ohne Anwendung von Stößen geſchehen. 
Wir erinnern an das Sprengen von Steinen durch befeuchtete Holzklötze; 
auf das Zerklüften durch die Wirkung gefrierenden Waſſers und an das 
Abſprengen von Glas durch entſprechende Erwärmung und plötzliche Ab⸗ 
kühlung. Wird durch dieſe Mittel nicht auch ein Sprengen erzielt, mit 
geringem Arbeitsaufwande und doch ohne Schlag? Ja noch mehr. Wir 
kennen ſeit einigen Jahren in vielen Haushaltungen ein einfaches Werk⸗ 
zeug zum Zerkleinern des Zuckers, die ſogen. Zuckerzange, welche das 
„Zuckerſchlagen“ mit Meſſer und Hammer — vergleichbar dem Keil und 
Schlägel der Steinmetze — verdrängte. Wer dieſes einfache Werkzeug 
nicht zu handhaben verſteht, wird wohl beim alten Verkleinerungsver⸗ 
fahren bleiben; wer jedoch einige Fertigkeit erlangte, wird gewiß gefunden 
haben, daß der Zweck mit weniger Anſtrengung (Arbeit) erreicht wird. 
Unſeres Wiſſens iſt dies (von den meiſt irrationellen Schotterquetſchen ab⸗ 
geſehen) das erſte Zerkleinerungswerkzeug für einen ſtarren Körper, welches 
auf ruhigem Druck baſirt; doch zweifeln wir nicht, daß weitere folgen 
werden. 

Redten bacher ſagt ferner: „Das Eintreiben eines Pfahles 
in die Erde ohne Anwendung von Schlägen iſt ſo zu ſagen eine praktiſche 
Unmöglichkeit. Wollte man einen Pfahl auf irgend eine Weiſe in die 


* Redtenbacher: Principien der Mechanik. 
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Erde hineindrüden, fo würden dazu ganz rieſenmäßige Vorkehrungen und 
Veranſtaltungen nothwendig werden; man müßte entweder auf den 
Pfahl eine Laſt legen, die ungefähr dem Gewicht eines Hausbaues gleich 
käme, oder man müßte, wenn man das Eintreiben mittels einer Preſſe 
bewerkſtelligen wollte, dieſe Preſſe zuerſt mit dem Erdboden ſo ſtark be⸗ 
feſtigen, wie es der Pfahl iſt, wenn er einmal in der Erde ſteckt; dabei 
ſetzt man alſo voraus, daß das, was erſt entſtehen ſoll, bereits vor⸗ 
handen ſei.“ 

Es iſt auch hier, der „nützlichen Wirkung der Schläge“ zu liebe, zu 
weit gegangen worden. 

Ganz abgeſehen davon, daß das Einſchrauben von Piloten in das 
Erdreich oft möglich und auch vortheilhaft ſein kann, iſt ſo viel gewiß, 
daß die Kraft oder der Druck, welcher zum Eintreiben erforderlich wäre, 
nichts weniger als exorbitant zu nennen iſt. 

Denken wir uns die Hauptmauer eines vierſtöckigen Gebäudes auf 
einer einfachen Pilotenreihe ruhend und ſei der Abſtand der Piloten, 
Mittel zu Mittel, 3 Fuß, ſo iſt die Belaſtung eines Pfahles ca. 500 Ctr. 
(oder 25 0000), wobei die Mauerſtärken des Keller⸗ und Erdgeſchoſſes 
zu je 3, der drei Stockwerke zu 2, 2 beziehungsweiſe 1½ Fuß an⸗ 
genommen würden. Man wird gewiß nicht behaupten können, daß 
ein Druck von 500 Ctr. nicht mehr zu erzielen iſt. Denken wir uns 
das Pilotirungsſchiff, oder bei Landpilotirungen einen Wagen, mit dieſer 
Laſt beladen, ſo kann die auf dieſem Vehikel entſprechend angebrachte 
Preſſe den geforderten Druck ausüben. Ja ſelbſt wenn doppelte und 
dreifache Sicherheit verlangt wäre, d. h. wenn man forderte, daß die 
Pilote ſelbſt bei 1000 oder 1500 Ctr. nicht mehr weiter einſinken darf, 
ſo würde auch die Erzielung dieſes Druckes auf keine unüberwindlichen 
Schwierigkeiten ſtoßen. 

In lockeren Boden (Sandboden) hat Capt. Lier nur, und nach ihm 
Andere, das Eintreiben der Piloten mit ausgezeichnetem Erfolge dadurch 
erzielt, daß er längs der Pilote ein Röhrchen anbrachte, deſſen Oeffnung 
nahe der Pilotenſpitze einen dünnen aber kräftigen Waſſerſtrahl austreten 
ließ, wodurch der feine Sand zur Seite geſchafft und gegen oben ver⸗ 
drängt, das Niederſinken der Pilote geſtattete. Es liefert dieſes Ver⸗ 
fahren ebenſowohl einen Gewinn an Zeit, als an mechaniſcher Arbeit. 

Mit dieſen Betrachtungen ſoll nur gezeigt werden, daß der Vortheil 
der Anwendung der Ramme zum Pilotiren, oder allgemeiner e 
der Anwendung von Stößen ein ſehr fraglicher iſt. 

Es kommt wohl — z. B. bei Montirungen — vor, daß man einen 
ſchweren Körper durch Schläge verſchiebt, reſp. in die richtige Poſition 
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bringt, und es wird dieſes Mittel feiner Einfachheit wegen auch immer 
hier und da Verwendung finden; in dieſen Fällen iſt ſich aber der 
Mechaniker klar, daß Arbeit für die Bewegung verloren geht (d. h. in 
Disgregation und Wärme verwandelt wird) und daß Hebel, Winden 
und dergl., wo ſie anwendbar ſind, vortheilhafter wirken. 

So wie nun Stöße zum Zwecke von Maſſenbewegungen einen Ver⸗ 
luſt an Arbeit bedingen — und zwar darum, weil ein Theil der im 
ſtoßenden Körper angeſammelten Arbeit als Disgregations⸗ und Wärme⸗ 
arbeit verloren geht, — ſo bedingen auch Stöße, zu Formänderungen 
oder Deformationen angewendet, ſtets einen Verluſt an Arbeit, weil ſich 
Compreſſionen der äußerſten Schichten, und Umſetzung von Arbeit in 
Wärme in einem größeren Maße als bei Anwendung ruhigen Druckes 
nicht vermeiden laſſen. 

Es kann behauptet werden, daß ſich die Wirkung von Stößen mit 
der Wirkung ſtetiger Kräfte (Drücke) überhaupt nicht vergleichen laſſe, 
indem die Deformationen ganz andere ſind. Dies geben wir für viele 
Fälle ohneweiters zu, ja wir werden hierauf in einer ſpäteren Arbeit 
zurückkommen; doch kann in anderen und ſehr zahlreichen Fällen, z. B. 
dem Durchbiegen einer Achſe, dem Prägen einer Münze u. ſ. w., ganz 
wohl gefragt werden, wie ſich die Arbeitsgrößen verhalten für dieſelbe 
Durchbiegung, dieſelbe Prägung u. ſ. w., wenn Stöße oder wenn Druck 
zur Formänderung angewendet wurde. Für ſolche Fälle haben wir be⸗ 
hauptet, daß ganz allgemein der Arbeitsaufwand für dieſelbe Defor⸗ 
mation unter Anwendung von Druck kleiner ſei, als unter Anwendung 
von Stoß. 

Wir wollen unſere Behauptung durch eine Reihe von Verſuchs⸗ 
ergebniſſen belegen, welche wir theilweiſe der Literatur entnehmen. 


I. In einem Vortrage über Stahlbronze, gehalten am 10. April 
1874 (im Gelbftverlage gedruckt), veröffentlicht General Franz Ritter 
v. Uchatius Reſultate über Zerreißverſuche von Geſchützguß⸗ 
eiſen durch Stoß und Zug. 

Die Länge des Stäbchens betrug 75mm, der Querſchnitt O0qe, 5, das Fallgewicht 11,15. 


m mk 
Die Stäbchen riſſen bei 0,72 Fallhöhe beim 1. Stoße, entſpricht 0,828 


” ” ” ” 0,63 * ” 2 * 1 1 ‚43 
* ” ” ” 0,54 ” ” 4. ” ” 2,48 
” ” ” ” 0,45 ” I 8. I ” 4, 1 4 
8 „ „ 036 „ „ 14. „ „ 5,80 
” 5 „ „ 0,27 „ „5 37, „ 1 11,49 
* ” ” ” 0, 18 ” * 352. ” * 72,86 
5 5 „ „ 0,09 * „ 2052. „ „ 222,38 
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Es wurde mithin mit dem geringften Arbeitsaufwande das Reißen 
bei einer Fallhöhe von Ow, 72 bewirkt und betrug derſelbe Omk,828. Es 
könnte angenommen werden, daß eine zwiſchen 09,63 und 0,72 liegende 
Fallhöhe bereits für das Zerreißen hingereicht hätte; da aber bei Om, 63 
bereis zwei Schläge erforderlich waren, der Arbeitsaufwand für einen 
Schlag hier Om, 7 15 beträgt, fo kann die Zahl 0,828 als dem Mini⸗ 
mum der zum Zerreißen erforderlichen Stoßarbeit ſehr naheliegend be⸗ 
trachtet werden. 

Man erreicht alfo eine Deformation durch Stöße (oder 
Schläge) mit um ſo kleinerem Arbeitsaufwande, je weniger 
und je kräftigere Stöße man hierzu verwendet. 

Fragen wir nun nach dem Arbeitsaufwande, welcher für dasſelbe 
Material bei ruhigem Drucke (Zuge) zum Zerreißen erforderlich war. 
Die zum ge 


k Dehnung i in Laſt in k Dehnung in 
gis te ae 0,00001 der Länge. | pro 102 Quer- 0,0000 1 der Länge. 
ſchnitt. | bleib. ſchnitt. elaſt. bleib. 
200 0 92 19 
300 0 101 24 
400 0 110 30 
500 0 120 35 
600 0 130 50 
700 2 142 65 
800 4 157 81 
900 5 = = 
1000 6 u = 
1100 68 = = 
1200 10 geriffen 


Nach dieſen von General Uchatius gegebenen Verſuchsdaten ift 
das Arbeitsdiagramm Fig. 1 conſtruirt, wobei die Abſciſſen die Gewichte 
(100% als ½e m) und die Ordinaten die totale Dehnung, d. h. den Weg 
der Kraft (1/,ooo der Länge d. i. 0 m als 2°™) darſtellen. 

Dieſes Diagramm liefert als Arbeitsaufwand für das Zerreißen 
eines Stäbchens von 

19° Querſchnitt aus Geſchützgußeiſen nahe Omk,2, daher fir 
1/4 qc 4 1. 

Vergleichen wir dieſe Zahl mit dem Arbeitsaufwande Om, 828 für 
das Zerreißen durch Stoß, fo ſtellt fid bie Stoßarbeit als acht⸗ 
mal größer als die Druckarbeit dar. 

Die Arbeit für die Dehnung bis zur Elaſticitätsgrenze beträgt, bei 
½ Querſchnitt, etwa O™*,003; es würde dies einem Schlage des Ge⸗ 
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wichtes pr. 1,15 von weniger als Zum Fallhöhe entſprechen, während 
Uchatius fand, daß ſchon bei 30™™ die Schläge dieſes Gewichtes die 
Elaſticitätsgrenze nicht überſteigen. 

Wenn die erſt angegebene Verſuchszahlenreihe nachweist, daß ein 
kräftiger Schlag eine günſtigere Ausnützung der lebendigen Kraft liefert 
wie mehrere ſchwächere Schläge, und hierauf gezeigt wird, daß dieſelbe 
Wirkung durch ruhige Inanſpruchnahme mit einem geringeren Arbeits⸗ 
aufwande erzielt wird, als bei dem einen Schlage, fo folgt ganz all- 
gemein, daß zur gleichen Deformation Schläge einen größeren Arbeits⸗ 
aufwand erheiſchen als ruhige Inanſpruchnahme, für welche wir das 
Wort „Druck“ gebrauchten. Durch dieſe Verſuche iſt alſo obige Be⸗ 
hauptung für Gußeiſen beſtätigt. 

II. Hr. Robert Lane Haswell machte zwei comparative Verſuche,“ 
eine und dieſelbe Achſe durch ruhigen Druck zu biegen und hierauf durch 
Schläge wieder gerade zu richten. Iſt eine bleibende Durchbiegung nicht 
ſehr bedeutend, ſo kann der Arbeitsaufwand, welcher für das Gerade⸗ 
richten erforderlich iſt, gleich dem Arbeitsaufwand für die Biegung ge⸗ 
nommen werden; denn derſelbe Stoß (Fallklotzgewicht mal Hubhöhe), 
welcher eine gewiſſe Biegung erzielte, richtet, in gehöriger Weiſe aus⸗ 
geübt, das gebogene Stück auch wieder gerade. Dies vorausgeſchickt, 
laſſen Haswell's Verſuche jenen Vergleich zu, welchen unſere Behaup⸗ 
tung erfordert. 

Bei der angewendeten Hebelpreſſe betrug das auf das Hebelende 
reducirte Hebel⸗ und Schalengewicht zuſammen 241,25; der kurze Hebel⸗ 
arm hatte 210m, der lange 4845 mm, und war daher das Ueberſetzungs⸗ 
verhältniß 23,07. Der Abſtand der Auflagen betrug 17,5. Die Druck⸗ 
probe ergab bei einer Schmiedeiſen⸗Achſe von 132, 75 Durchmeſſer 
nachſtehende Reſultate. 


Auflage auf der | Durchbiegung. 


FEE Anmerkung. 
Waageſchale. elaſt. bleib. 
k mm mm 
250 2,7 0 
300 3,1 0 Die Auflagegewichte find um 
350 3,46 0 obengenannte 241K, 25 zu vermeh- 
400 4,1 0,46 jren und dieſe Summen je mit 
425 4,6 0,75 123,07 zu multipliciren, um die 
450 5,1 1,30 jin ‘ber Mitte der Achſe ausgeübten 
475 6, 2,60 Drücke zu finden. 
625 a 17,0 
685 — 24,0 


* Wir ſprechen für ot Mittheilung dieſer Berſuche, welche noch nicht publicirt 
wurden, unſeren Dank aus 
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Dieſen Daten entſprechend iſt in Fig. 2 das Arbeitsdiagramm ge⸗ 
zeichnet, welches für die bleibende Durchbiegung von 24 um den Arbeits⸗ 
aufwand von 125m liefert, und zwar entſprechen die Ordinaten wieder 
den Dehnungen (Zum für 1™™ Durchbiegung) und die Abſciſſen den 
Belaſtungen, welche aber erſt in der Umrechnung auf das Ueberſetzungs⸗ 
verhältniß von 23,07 reducirt wurden; in dem Diagramm iſt 16 — 10" 
genommen, entſpricht alſo thatſächlich 230,7. — Da die Daten bezüglich 
der elaſtiſchen Streckung für die beiden letzten Belaſtungen nicht ange⸗ 
geben ſind, ſo wurde das Diagramm nach dem Gefühle ergänzt; der 


hierdurch mögliche Fehler kann das Reſultat um höchſtens 10™ beeing 


trächtigen. 


Dieſelbe Achſe wurde nun durch Schläge unter einem Fallwerk 
zurückgebogen. 


Schlag Fallhöhe Durchbiegung 
m 


mm 
1 0,600 12 
2 0,600 5 
3 0,332 8 
4 0,335 — 2 


Indem das Gewicht des Fallklotzes 649,5 betrug, fo beläuft fi) 
der geſammte Arbeitsaufwand für das Zurückbiegen (eigentlich wurde 
eine kleine Krümmung nach der entgegengeſetzten Seite erhalten) auf 
1212, 6. — Blos für das Zurückbiegen um 12™™ wurden 3890, 7 
aufgewendet. Unſer Diagramm weist für die Arbeit der Biegung von 
12 bis 24 m hleibender Deformation in der Fläche mnop den Arbeits⸗ 
aufwand von ca. 56™* auf; es verhält ſich demnach hier die Druck⸗ 
zur Stoßarbeit wie 56: 389,7 oder nahe 1 zu 7. 


Weil aber bei den wiederholten und ſchwächeren Schlägen der Ar⸗ 
beitsaufwand, wie dies auch Uchatius fand, noch größer wird, ſo 
kann es nicht Wunder nehmen, daß die geſammte Druckarbeit von 
125k zur geſammten Schlagarbeit von 121 2,6 ſich nahe wie 1: 10 
verhält. 

Einen zweiten Verſuch machte Haswell mit einer Beſſemer⸗ 
ſtahlachſe von 129,5 Durchmeſſer. Dieſelbe wurde durch ruhigen 
Druck auf eine bleibende Durchbiegung von 12,5 gebracht, und hierzu 
die oberwähnte Hebelpreſſe verwendet. 
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| Durchbiegung. N 
eloft. bleibend. 


uffage auft se. Durchbiegung. 
— | elaſtiſch. | bleibend. 


k mm mm k mm mm 

50 2,0 — 485 4,99 — 

75 2,0 — 585 5, 0,9 
135 — 760 7,70 15 
210 — 885 40 3,5 
260 — 1105 9,30 9,3 
285 — 1183,5 15,0 12,5 


Das auf Grundlage dieſer Daten conſtruirte Arbeitsdiagramm 
Fig. 3 erweist den Arbeitsaufwand zu etwa 229 0k. Bei der Zurück⸗ 
biegung derſelben Achſe, durch Schläge unter dem Fallwerke, wurden 
nachſtehende Reſultate erhalten. 


Schlag Fallhöhe Durchbiegung 
m 


mm 
1 0,6 7,0 
2 0,7 2,5 
3 0,6 0 


Dieſer Arbeitsaufwand beträgt 649,5 >< 1,9 = 1234um. 

Bei ruhigem Druck beträgt die Biegungsarbeit von 7 bis 12™™5 
(entſprechend Fläche wxyz) 75m, während der erſte Schlag einer Arbeit 
von 389 mk, 7 entſpricht. In dieſem Falle verhält ſich die Druckarbeit 
zur Stoßarbeit wie 1:5. 


III. Beſſemerſtahlſchienen⸗Proben vom Maſchineninſpec⸗ 
torate der indiſchen Staatsbahn, publicirt im Engineering deutſche 
meee 1. Bd. S. 26 n Stummer 3 8 


Schla 
Druckprobe. Fallklotz 2 Air. b Fauböhe 
5 Fuß. 


bleibende 
Durchbiegung. 


Durchbiegung in Zoll. 


Tonnen. geſammte bleibende Schlag. 


6 0,13 en 1,25 Boll 
7 0,15 = 1,25 (?) 
8 0,18 0,02 1,35 
9 0,50 0,32 1,35 (?) 

10 0,90 0,70 1,31 

11 1,55 1,31 1,31 

12 2,36 2,10 Bruch. 
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Der Abſtand der Auflagen betrug in beiden Fällen 3 Fuß engl. 
Die Arbeit für die bleibende Biegung auf 1,31 Zoll ſtellt ſich nach dem 
Diagramme Fig. 4 auf ca. 480 Fußpfund, und die Arbeit des erſten 
Schlages, welcher eine Durchbiegung von 1,25 Zoll hervorbrachte, auf 
5000 Fußpfund, mithin verhält ſich die Druck zur Schlagarbeit 
nahe wie 1: 10. 

Bei einer zweiten Schiene ſind die Verſuchsergebniſſe: 


Drudprobe. | Schlagprobe. 


Durchbiegung in Zoll. 


Durchbiegung. 
e geſammte bleibende Schlag. Zoll. 
6 0,13 — 1 1,19 
7 0,16 0,01 2 2,31 
8 0,23 0,07 3 4,63 
9 0,63 0,45 4 verdrückt 
10 1.27 1,07 
11 2,25 | 2,02 


Der Abſtand der Auflagen, die Fallhöhe und das Fallgewicht 
ſind wie oben. 

Vergleichen wir die Arbeit des erſten Schlages, welche eine Durch⸗ 
biegung von 1,19 Zoll hervorbrachte, mit der Arbeit, welche zu derſelben 
Durchbiegung bei ruhigem Druck erforderlich war, ſo finden wir das 
Verhältniß von 5000: 420. Die Zahl 420 iſt aus einem Diagramm 
abgeleitet, welches wir hier weglaſſen. Die Druckarbeit zur Stoß⸗ 
arbeit ſtellt ſich wie 1:12. 

Ganz ähnlich ſtellt ſich dieſes Verhältniß bei den Proben der in 
genannter Quelle mit Nr. 4, 5 und 10 bezeichneten Schienen, bei 
welchen wir auch die Vergleichrechnung durchführten. 

Unter den Proben befinden ſich auch ſolche, welche mit gehärteten 
Schienen vorgenommen wurden, und ſind die Verſuchsdaten z. B. bei 
Schiene Nr. 20 nachſtehende. 


Druckprobe. Schlagprobe. 
Durchbiegung in Zoll. f 
Tonn | Schlag. re 
geſammte. bleibende. 
9 0,17 — 85 0,56 
10 0,21 0,02 1,06 
11 0,55 0,36 tere betrug die Fall. 


12 1,00 0,78 50 he 5 Fu das Gewicht 
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Aus einem Diagramme beſtimmte ſich die Arbeit für die Durchbiegung 
von 0,56 Zoll zu 240 Fußpfund, während der erſte Schlag einer Arbeit 
von 3000 Fußpfund entſpricht. Das Verhältniß der Druck⸗ 
zur Schlagarbeit beträgt demnach 1:12. 


IV. Wir legten eine parallelopipediſche Fichten holzleiſte von 
den Querſchnittsdimenſionen 13,7 und 19 m hochkantig auf 09,6 ent⸗ 
fernte Unterlagen. Durch ruhigen Druck bei einem Arbeitsaufwande 
(nach einem Diagramm beſtimmt) von ca. O™*,3 erfolgte der Bruch. Im 
Schlagwerk wurde der 3,43 wiegende Hojer durch Ou, Höhe fallen 
gelaſſen, ohne daß eine gleiche Leiſte brach. Es wurde der Bruch erſt 
bei einer Fallhöhe von 07,21 erzielt, was einer Arbeit von Om, 72 
entſpricht. Hier verhält ſich alſo die Druckarbeit zur * 
arbeit für den Bruch wie 1:2,4. 


V. Ein Glasſtab von 6™™ Durchmeſſer wurde an einem Ende 
zwiſchen Bleibacken im Schraubſtock eingeſpannt, an dem anderen Ende, 
im Abſtande von 17 u: eine Waageſchale im Gewichte von 2358 auf: 
gehängt. 

Es betrug bei der Belaſtung von Ox, 235 die Biegung 2m 
3 


* n L 50 ” ” ' 5 ” ” 


” ” ” ” L ” 0,735 ” ” 4 
” ” L id * * 0,985 [ad ” 5 
‘i „ 1, 135 erfolgte der Bruch. 
Das Diagramm liefert als Brucharbeit näherungsweiſe 0,34 Kilo⸗ 
gramm⸗Centimeter. 
Fallproben. 
208 durch 10cm Höhe auf das Ende des Stängelchens fallen gelaſſen, entſprechend 
einer Arbeit von 0,2 Kilogrm.-Centim., kein Bruch, 
508 durch 10cm oe entſprech. „ „ „ 095 is Fa 
1006 „ „ n „ „ 10 u | erfolgte der Bruch. 
Es iſt 1 aus aus dieſem Verſuche zu entnehmen, daß für 
dieſelbe Deformationsarbeit (Bruch) bei Anwendung von Stößen eine 
größere Arbeitsleiſtung erforderlich iſt. Es ſtellt ſich die Druckarbeit 
zur Stoßarbeit ungefähr wie 1:2. 


Es iſt, geſtützt auf die unter I beſprochene Verſuchsreihe, nachge⸗ 
wieſen worden, daß man durch Stöße mit dem geringſten Arbeitsauf⸗ 
wande eine beſtimmte Deformation zu Wege bringt, wenn man nur 
einen, aber entſprechend ſtarken Schlag anwendet; es iſt ferner dar⸗ 
gethan, daß ruhige Inanſpruchnahme ein noch günſtigeres Ergebniß be⸗ 
züglich des Arbeitsverbrauches liefert und zwar für eine Reihe von 
Fällen, mit verſchiedenen Materialien als Gußeiſen, Schmiedeiſen, Stahl, 
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Holz und Glas, und iſt ſomit die Eingangs gemachte Behauptung durch 
die Verſuche beſtätigt worden. 

In v. Kaven's „Collectaneen über einige zum Brücken⸗ und Ma⸗ 
ſchinenbau verwendete Materialien“ (Hannover 1869) S. 38 iſt zwar 
aus Kirkaldy's Verſuchen über plötzlich angebrachte Gewichte das 
Gegentheil von dem gefolgert, was wir fanden; wir bemühten uns aber 
vergebens, die Begründung für dieſe gegentheilige Behauptung in jener 
Schrift zu entdecken. Zudem erſcheint uns die Eingangs gemachte 
Reflection ſo wenig anfechtbar, daß dieſe wohl ſchon allein zur auf⸗ 
geſtellten Behauptung berechtigt. Man könnte fragen, wie es komme, 
daß die Verhältniſſe zwiſchen der Arbeit bei ruhiger Inanſpruchnahme 
und bei Stößen zwiſchen 1: 2 und 1:12 ſchwanken. Die durch die 
bezogenen Verſuche erhaltenen Verhältnißzahlen müſſen um mehr variiren, 
als dies durch den Charakter der Materialien bedingt iſt, weil ſie nicht 
unter ganz gleichen Verhältniſſen vorgenommen wurden. Je weicher 
und auch je federnder die Unterlage iſt, auf welche das Probeſtück auf⸗ 
gelegt wurde, um ſo weniger wirkſam muß der Schlag ſein, um ſo mehr 
Arbeit geht für die Formänderung der Unterlage oder für Vibrationen 
verloren. Schlägt der Fallklotz nicht unmittelbar auf das Probeſtück, 
ſondern iſt eine Zwiſchenlage eingeſchaltet, wie bei den Verſuchen I, 
ſo beeinträchtigt dies das Reſultat ebenfalls. Die bedeutenden Ab⸗ 
weichungen ſelbſt bei demſelben Materiale, z. B. Schmiedeiſen (vergl. 
Verſuche II mit III), ſind dadurch erklärt. 

Aus den Diagrammen (vergl. Diagramm Fig. 1 und 2) iſt zu er⸗ 
ſehen, daß, je zäher ein Körper iſt, umſomehr die Form des Diagrammes 
von der Dreiecksform abweicht. Oefter pflegt man den Arbeitsaufwand 
für den Bruch in der Weiſe approximativ zu berechnen, daß man das Zer⸗ 
reißgewicht mit der Dehnung beim Reißen multiplicirt und dieſes Pro⸗ 
duct durch zwei dividirt. In den durch die Diagramme Fig. 2, 3 und 4 
dargeſtellten Fällen würde die mechaniſche Arbeit für das Zerreißen 
auf dieſem Wege mehr als doppelt ſo groß gefunden werden, als ſie 
nach dem Diagramme iſt. 

Wir haben oben geſehen, daß bei Holz und Glas der Unterſchied 
der Arbeitsgröße bei ruhigem Druck und jener für den Schlag, für eine 
beſtimmte Deformation nicht ſehr bedeutend iſt. Hiermit ſtimmen einige 
Verſuche überein, die den Vergleich herſtellen ſollten, in welchem Ver⸗ 
hältniſſe die Arbeitsleiſtung ſteht, welche erforderlich iſt, um einen Nagel 
in Holz einzudrücken und andererſeits einzuſchlagen. Die Verſuchsergeb⸗ 
niſſe wieſen einen geringen Unterſchied bald zu Gunſten des Druckes 
bald des Schlages auf. 
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Aus unſerer Darſtellung ergeben ſich nachſtehende Folgerungen: 

1) Wendet man Stöße zur Deformirung oder Zertheilung von 
Körpern an, ſo iſt hierzu ein größerer Aufwand von mechaniſcher Arbeit 
erforderlich, als wenn man ruhigen Druck hierzu verwendet. 

2) Kennt man die mechaniſche Arbeit, welche einen Körper bei ruhi⸗ 
gem Druck zertheilt oder bricht, ſo kann man ſicher ſein, daß ein Stoß, 
welcher dieſe mechaniſche Arbeit abzugeben vermag, die Zertheilung oder 
den Bruch nicht herbeiführt. 

3) Iſt die mechaniſche Arbeit für die vorübergehende Deformirung 
eines Körpers bis zur Elaſticitätsgrenze bekannt, fo werden Stöße, 
welche dieſelbe Arbeit abzugeben vermögen, den Körper nicht bis zur 
Elaſticitätsgrenze beanſpruchen. 

Für den Maſchinenbau würde hieraus folgen, daß man trachten 
ſoll, ſtoßend oder ſchlagend wirkende Mechanismen durch drückend wir⸗ 
kende zu erſetzen, und daß Maſchinen, wie z. B. der Desintegrator (die 
Schleudermühle), auf einem irrigen Principe beruhen. 


Botirende Bampf{mafchinen. 
Mit Abbildungen auf Taf. VIII (c.d/3.4). 


In verſchiedenen Nummern des Engineering vom Anfang dieſes 
Jahres findet ſich ein Bericht über die im November 1874 in New⸗ 
York angeſtellten Verſuche mit rotirenden Dampfmaſchinen neuerer 
Syſteme, welchem Referent, nachdem gerade über dieſes ſo viel von Er⸗ 
findern heimgeſuchte Gebiet wenig thatſächliche Verſuchsrefultate vorliegen, 
folgende Notizen entnimmt. 

Die unterſuchten Maſchinen waren außer der ſogen. Lidgerwood⸗ 
Maſchine, von welcher die Zeichnung in dieſem Journal 1874 212 281 
bereits veröffentlicht wurde, die rotirenden Dampfmaſchinen von Galla⸗ 
hue, Maſſey und Myers, erſtere in Fig. 5, die Maſſey⸗Maſchine 
(welche auch ſchon 1872 205 182 mitgetheilt iſt) in Fig. 6, endlich die 
Myers’ {dhe Maſchine“ in Fig. 7 und 8 dargeſtellt. 


* Nach Roſe (Engineering, Juni 1875 S. 485) wurden auf die von Edw. 
Myers am 24. Februar 1873, Nr. 144559, in Nordamerika patentirte Maſchine 
bereits früher von A. J. Works und W. C. Reynolds in Belgien (am 19. März 1870, 
Nr. 27 258) und in Frankreich (20. März 1870) Patente ertheilt. Aehnliche Dis⸗ 
pofitionen wurden ſogar noch früher patentirt. 
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Bur Erläuterung diefer Skizzen find nur wenig Worte beizufügen. 
Die Gallahue-Mafdine (Fig. 5 [c/3]) hat in der Mittelachſe eines 
cylindriſchen Gehäuſes A die Maſchinenwelle C gelagert, mit derſelben 
feſt verbunden einen concentriſchen Cylinder B, welcher den Kolben D 
trägt. Die Welle C ift hohl und dient als Dampfausſtrömungsrohr; 
der ringförmige Raum zwiſchen B und C empfängt den eintretenden 
Dampf. Hinter dem Kolben D geſtatten zwei Oeffnungen a und b dem 
friſchen Dampf den Eintritt; von D führen die beiden Austrittsöffnungen 
e und d ins Innere der Welle C. Das feſte Widerlager, welches bei 
jeder rotirenden Maſchine im Gegenſatze zum beweglichen Kolben vor⸗ 
handen ſein muß — analog den feſten Cylinderdeckeln einer oscilli⸗ 
renden Maſchine — wird durch zwei Schieber E und F gebildet, die 
durch einen äußeren Steuermechanismus abwechſelnd vor⸗ und zurück⸗ 
geſchoben werden. 


Bei der Myers⸗Maſchine (Fig. 7 und 8 [d/4]), welche, wie aus 
den Zeichnungen erſichtlich iſt, als gekuppelte Maſchine mit zwei gegen 
einander verſetzten Kolben arbeitet, iſt dasſelbe Princip durchgeführt, 
nur iſt hier das feſte Widerlager durch die continuirliche Berührung 
eines rotirenden Cylinders E mit der Oberkante des Gehäuſes A ge⸗ 
bildet, ſo daß der äußere Steuerungsmechanismus vollſtändig erſpart 
wird. Dieſer Cylinder E ift excentriſch gegen das Gehäuſe in kreis⸗ 
förmigen Nuthen im Boden und Deckel des Gehäuſes gelagert und darf 
daher mit dem an der centriſch gelagerten Welle B befeſtigten Kolben D 
nicht feſt verbunden ſein, ſondern durch Vermittelung zweier cylinder⸗ 
förmigen Backen C, welche im Cylinder E drehbar eingelaſſen ſind und 
ſich gleichzeitig in einem Längsſchlitz über den Arm des Kolbens D ver⸗ 
ſchieben können. 


Der Dampf tritt durch den linken Canal ein, durch den rechten 
aus (Fig. 8) und bewirkt dadurch die Bewegung der Welle in der Rich⸗ 
tung des Pfeiles; durch Vertauſchung der Function von Dampfeintritt 
und Austritt mittels des von Hand verſtellbaren Schiebers s iſt die Re⸗ 
verſirung in einfachſter Weiſe vorzunehmen. 


Die Maſchine von Maſſey endlich, dargeſtellt in Fig. 6 [d/3] 
unterſcheidet ſich weſentlich von den beiden ſchon beſchriebenen Maſchinen. 
Der Kolben wirkt nicht während des ganzen Umkreiſes, ſondern nur 
jo lange er den Weg aß im Gehäuſe zurücklegt; ftatt eines find dagegen 
drei um 1200 verſetzte Kolben angebracht, ſo daß gleichfalls eine con⸗ 
tinuirliche Kraftabgabe erzielt wird. Die Kolben verſchieben ſich hier gleich⸗ 
falls in einem cylindriſchen Gehäuſe E; hier iſt aber letzteres mit der 
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Maſchinenwelle feft verbunden, während die Kolben D radial verſchiebbar 
ſind. Das feſte Widerlager endlich wird durch die Berührung des Cy⸗ 
linders E mit der oberen Kante des Gehäuſes A, vermittels der Beilage 
L gebildet. 


Die Wirkungsweiſe der Maſchine iſt nun leicht verſtändlich. Sobald 
ein Kolben die Kante a berührt, wird er durch die im Inneren des 
Cylinders E angebrachte, am Gehäuſe A befeſtigte Führungstrommel J 
nach auswärts geſchoben und während des Weges aß wider den 
Mantel des Gehäuſes abgedichtet. Gleichzeitig wird durch einen in der 
Abbildung angedeuteten Leitcurvenmechanismus das Dampfventil ge: 
öffnet und der Kolben D ſomit von friſchem Dampf in der Richtung 
des Pfeiles vorwärts geſchoben. Dabei kann durch verſchiedene Geſtal⸗ 
tung der Leitcurve in gewiſſen Grenzen die Expanſion variirt werden, 
bis endlich bei 8 der Kolben D den Mantel des Gehäuſes verläßt und 
dem ausgenützten Dampf freien Austritt geſtattet, während bei e ſchon 
ein zweiter Kolben eingetroffen iſt und das Entweichen friſchen Dampfes 
verhindert. Der Kolben aber, welcher 8 verlaſſen hat, wird dem oberen 
excentriſchen Theil des Gehäuſes entſprechend durch den Führungsmecha⸗ 
nismus bei J nach einwärts gezogen, bis er endlich in den Einſchnitt 
des Cylinders E gelangt und auf dieſe Weiſe das Widerlager bei 
L paſſirt, um bei a wieder herausgeſchoben zu werden und aufs neue 
zur Action zu gelangen. Bewegungsumkehr läßt ſich bei der hier vorlie⸗ 
genden Maſchine nicht bewerkſtelligen; dagegen hat ſie vor den übrigen 
die Möglichkeit der Expanſion voraus, von welcher übrigens bei den 
jetzt zu beſchreibenden Verſuchen kein Gebrauch gemacht worden iſt. 


Die Verſuche wurden in der Weiſe angeſtellt, daß einerſeits die 
effective Kraftabgabe des Motors durch einen auf die Riemenſcheibe der 
Maſchinenwelle aufgeſetzten Prony’ ſchen Zaum direct gemeſſen wurde, 
während andererſeits die Spannung des ein⸗ und austretenden Dampfes 
(erſtere leider nur vor dem Droſſelventile), die Temperatur und Menge 
des zu⸗ und abfließenden Condenſationswaſſers, in welches der Dampf 
durch eine Brauſe einſtrömte, endlich die Tourenzahl der Maſchine in 
Zwiſchenräumen von 5 zu 5 Minuten aufgenommen wurden. Jedem 
der Concurrenten war es freigeftellt, die Maſchine mit der am beſten 
geeignet ſcheinenden Geſchwindigkeit laufen zu laſſen; inwieweit dadurch 
die Admiſſionsſpannung in der Maſchine beeinflußt wurde, ift ebenfalls nicht 
conſtatirt worden. 


Die hauptſächlichſten der erhaltenen Verſuchsreſultate ſind in nach⸗ 
folgender Tabelle zuſammengeſtellt. 
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Daten Lidgerwood. Gallahne. Maffey. | Myers. 
Dauer des VBerſuches . Stdn. 5 5 5 5 
Dampfſpannung (eff.) des n 
dampſees 5,44 5,25 4,64 4,60 
Dane (eff.) des Gifu 
5 0,14 0,5 0,03 0,01 
Umdrehungen pro Minnte 117 133 193 187 
Effective Leiſtunng e 5,013 1,869 3,694 9,624 
Dampfverbrauch pro Stunde und 
Pferdekraft k 60 180 118 49 
Entſprech. Kohlenverbrauch (4/5) k 8,6 25,7 17 7 


Am Intereſſanteſten find hierin die angegebenen Ziffern des Dampf⸗ 
verbrauches, aus welchem jedoch zunächſt das Reſultat der Gallahue⸗ 
Maſchine ausgeſchieden werden muß, welche, wie die Unterſuchung ergab, 
durch die beiden Schieber E und F (vergl. Fig. 5) continuirlich Dampf 
durchblaſen ließ. Auch die übrigen Reſultate ſind in ſoweit nicht voll⸗ 
kommen genau, als das thatſächlich verbrauchte Dampfquantum nicht 
nach dem Waſſerverbrauch des Keſſels gemeſſen wurde, ſondern in einer 
nicht ganz verläßlichen Weiſe aus der Temperaturerhöhung des ab⸗ 
fließenden Condenſationswaſſers. Aber auch nur eine beiläufige Richtigkeit 
der hier gegebenen Zahlen vorausgeſetzt, läßt ſich nicht verkennen, welche 
horrenden Dampfverluſte bei den rotirenden Dampfmaſchinen ſtattfinden, 
wenn ſelbſt die beſte derſelben, jene von Myers, bei einer effectiven 
Leiſtung von 9° 49% Dampf pro Stunde und Pferdekraft verzehrt, 
während ſelbſt die ſchlechteſte oscillirende Dampfmaſchine bei gleicher 
Größe und Dampfſpannung wohl kaum mehr als 30 bis 35* erfordert. 
Wie ſich ſomit der Dampfverbrauch einer rotirenden Maſchine geſtalten 
muß, wenn ſie nicht mehr im Paradezuſtand eines Concurrenzverſuches 
ſondern durch den Gebrauch abgenützt und heruntergekommen iſt, läßt 
ſich leicht ermeſſen, ſo daß gegenwärtig in keiner Weiſe abzuſehen iſt, 
wie je die rotirende Dampfmaſchine, trotz ihrer gerühmten Einfachheit, 
die oscillirende verdrängen ſoll. Fr. 
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Gebläfemafchine von Dich und Stevenfon. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII [b.c/k]. 


Die in den Figuren 9 bis 12 (nach dem Engineer, Februar 1875 
S. 94) dargeſtellte Gebläſemaſchine iſt von der Maſchinenfabrik Dick 
und Stevenſon in Airdrie (England) erbaut und für die bekannten 
„Govan Iron Works“ von W. Dixon in Glasgow beſtimmt. Die 
Dispoſition der Maſchine iſt einigermaßen neu und eigenthümlich, ſo daß 
eine kurze Beſchreibung derſelben manchen Maſchinentechniker intereſſiren 
dürfte. Die Dampfeylinder befinden fic) nämlich, entgegengeſetzt der ge⸗ 
wöhnlichen Anordnung nicht unterhalb der Luftcylinder, ſondern ober: 
halb derſelben auf einem von 8 kräftigen Säulen getragenen Rahmen, 
die Gebläſecylinder aber ſelbſt ſind nicht innerhalb dieſes Geſtelles, ſondern 
im Bette der Maſchine angeordnet und bilden ſomit, reſp. der ſie um⸗ 
gebende Mantel, das Fundament des Maſchinengeſtelles. Dadurch wird 
freier Raum für die Kurbeln der Schwungradwelle gewonnen, und durch 
die Anordnung der ſchweren Maſſe der Gebläſecylinder im Fundament⸗ 
mauerwerk dieſes ſelbſt ohne Nachtheil für die Stabilität der Maſchine 
beträchtlich reducirt. Um gleichzeitig auch den vollkommen centriſchen 
Angriff ſowohl der Schubſtangen als der Kolbenſtangen zu ſichern, hat 
jeder Cylinder ſtatt einer Kolbenſtange deren vier, welche durch geſonderte 
Stopfbüchſen aus dem Cylinder heraustreten. Die Stopfbüchſen des 
Gebläſecylinders gehen, wie aus den Abbildungen erſichtlich iſt, beträchtlich 
über das Fußboden⸗Niveau hinaus, und erleichtern dadurch die Be⸗ 
dienung, während gleichzeitig hierdurch eine ſo vollkommene Führung des 
Kreuzkopfes erzielt wird, daß andere Führungen entbehrlich ſind. Auf 
dieſe Weiſe hat das Syſtem mehrfacher Kolbenſtangen, ſo ſehr es auch 
auf dem Continente vermieden wird, ſeine unleugbaren Vortheile; das 
Gewicht der Kolben und Kreuzköpfe kann anſehnlich vermindert werden, 
das ganze Syſtem gewinnt bedeutend an Steifigkeit — und ſo iſt es 
nicht auffallend, daß dieſe Diſpoſition in England wiederholt bei Ge⸗ 
bläſemaſchinen, Waſſerhaltungs⸗ und Schiffsmaſchinen Anwendung findet. 

Die Steuerung erfolgt mittels Excenter, welche neben den Lagern 
der Schwungradwellen aufgekeilt ſind, und bietet nichts bemerkenswerthes; 
dagegen iſt die Dispoſition der Austrittsventile des Gebläſecylinders neu 
und ſoll mit Hilfe der Skizzen Fig. 11 und 12 noch kurz beſprochen 
werden, welche das Bruchſtück eines Gebläſecylinders darſtellen; derſelbe 
iſt, wie aus den Abbildungen erſichtlich, an beiden Enden mit einer Reihe 
von fenſterartigen Oeffnungen durchbrochen, welche den ö der com⸗ 
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primirten Luft geſtatten. Als Verſchluß dieſer Oeffnungen dienen ein⸗ 
fach Stahllamellen, welche in der Mitte an zwei Rippen des Cylinders 
feſtgeſchraubt ſind, ihre federnden Enden mit Leder überzogen haben und 
unter dem Druck der comprimirten Luft abwechſelnd die oberen oder 
unteren Fenſter öffnen. Die austretende Luft wird in dem den Cylinder 
umgebenden Mantel (vergl. den Durchſchnitt in Fig. 9) aufgefangen 
und tritt von hier aus in die Hauptleitung; der Raum zwiſchen Cylinder 
und Mantel iſt groß genug, daß ein Arbeiter durchſchlüpfen, die Stahl⸗ 
klappen unterſuchen und eventuell aufs leichteſte durch neue erſetzen kann. 
Die Eintrittsventile ſind im Boden und Deckel des Cylinders an⸗ 
gebracht und beſtehen aus leichten, mit Kautſchuk armirten Stahlplatten 
von 15 Zoll engl. (38 1m) Durchmeſſer, welche von Spiralfedern gegen 
ihre roſtartig durchbrochenen Sitzflächen angepreßt werden. Von dieſen 
Ventilen find 9 an jedem Cylinderende angebracht und gewähren zuſammen 
eine verhältnißmäßig ſehr große Eintrittsöffnung, ſo daß das Geräuſch 
der angeſaugten Luft, im Gegenſatz zu ſo vielen anderen Gebläſemaſchinen, 
im Maſchinenhauſe ganz unmerklich wird. Um die Luft unterhalb des 
Cylinders zuzulaſſen, iſt derſelbe an der einen Seite nicht auf dem Fun⸗ 
dament, ſondern auf drei kurzen Säulen geſtützt (Fig. 12), welche be⸗ 
hufs Entfernung des Kolbens mit leichter Mühe weggenommen werden 
können. Die ganze Anordnung der Austritts⸗ und Eintrittsventile ge⸗ 
ſtattet eine beträchtliche Verminderung des ſchädlichen Raumes. 
Die Dimenfionen der Maſchine find folgende. 
Dampfcylinder⸗Durchmeſſer 40 Zoll (1016 mm), 
»Gebläſecylinder⸗Durchmeſſer 80 Zoll (203 2mm), 
Gemeinſchaftlicher Hub 4 Fuß 6 Zoll (1372mm), 
Die Stahlplatten der Austrittsventile ſind: 
lang 5 Fuß 10 Zoll (1778 mm), 
breit — 5 Zoll (127mm), 
dick — J Zoll (3mm, 2). 


Bamdbruch's Batent-Bampfheffel. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII (2/3). 


G. Hambruch, Civilingenieur in Berlin, ließ ſich kürzlich ein 
Dampfkeſſelſyſtem patentiren, welches für ſtationäre wie für locomobile 
und Schiffs⸗Keſſel geeignet iſt. Der Verdampfungskörper iſt in allen 
Fällen weſentlich derſelbe, daher wir uns auf die Vorführung einer 
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Keſſelanordnung (mit Vorfeuerung, Fig. 13 bis 15) beſchränken, da dies 
zur Erklärung des Syſtemes vollkommen ausreichend iſt. 

Die beiden cylindriſchen Theile cc’c” und d’d” find in ihrer Achſe 
durch ein weites Rohr e verbunden. Concentriſch um dieſes Rohr ſind 
die Siederöhren d angeordnet, welche in dem unteren Boden “ des 
oberen Cylinders und in dem oberen Boden d“ des unteren Cylinders 
gedichtet ſind. Eine zweite Serie von Siederöhren a, enger als die 
Röhren b, verbindet die äußeren Böden e“ und d“, indem die Röh⸗ 


ren a durch b hindurchgehen. Die Anordnung und Dichtung der Röhren 


in den Böden iſt aus Fig. 15 deutlich zu entnehmen. Die Rohrlöcher 
in e“ entſprechen dem Durchmeſſer der Röhren b, damit dieſe von außen 
erſetzt werden können. 

Auf dem cylindriſchen Theil co’c”, in Verlängerung der Achſe von 
e, befindet ſich ein cylindriſcher, oben geſchloſſener Aufſatz f, desgleichen 
unter dem cylindriſchen Theile d'd“ der unten geſchloſſene Cylinder g. 
Das Keſſelwaſſer füllt den oberen cylindriſchen Theil e zu etwa zwei 
Drittel. Dieſe fünf mit einander verbundenen Cylinder bilden mit den 
concentriſch geſtellten inneren und äußeren Siederöhren den Verdampfungs⸗ 
körper, bei welchem f und der obere Theil von c den Dampfraum, die 
anderen Theile den Waſſerraum bilden. 

Ein Keſſel von 9am directer Heizfläche wiegt etwa 580*. 

Als Vortheile der Conſtruction beanſprucht der Patentinhaber: Leb⸗ 
hafte Waſſercirculation, welche die Wirkſamkeit der Heizfläche erhöht und 
die Ablagerung von Keſſelſtein auf den Schlammſack bei g concentrirt; 
ferner raſche Dampfentwickelung und geringes Gewicht, ſelbſt bei hoher 
Damfſpannung. 

Um die Siederöhren von Zeit zu Zeit ordentlich reinigen zu können, 
zieht man die Innenrohre a, mit der in Fig. 15 angedeuteten einfachen 
Vorrichtung aus, worauf dann auch die Außenrohre b leicht zu putzen 
ſind. L. 


Dampfheffelanlage für Heuerung mit naffer Johe, Sag- 
ſpänen &r.; von Schedlbauer. 
Mit Abbildungen auf Taf. VIII 13/3]. 


Die in Fig. 16 bis 21 abgebildeten Dampfkeſſelanlagen mit Lohe⸗ 
feuerungen ſind in der Actien⸗Lederfabrik Gieſing (München) ſeit einigen 
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Jahren in Anwendung und haben fic) bei unausgeſetztem Betriebe voll: 
kommen bewährt. 

Fig. 16 und 17 zeigt eine Dampfkeſſelanlage, welche nur für Feue⸗ 
rung mit naſſer Lohe beſtimmt iſt. Dieſelbe beſteht aus zwei neben 
einander liegenden Vorfeuern (Oefen) A, A, wovon jedes im lichten 2,4 
lang, In breit und On, 75 hoch iſt und einen Roſt hat, wie er in Fig. 
18 bis 20 angedeutet iſt. 

Die Beſchickung des Roſtes geſchieht durch zwei Löcher a, welche von 
oben durch das feuerfeſte Ofengewölbe angebracht ſind, und zwar wird 
die Beſchickung in der Weiſe ausgeführt, daß die Lohe abwechſelnd vor 
eines der beiden Fülllöcher des Ofens auf einen Haufen oben aufge⸗ 
worfen und hierauf der Deckel des betreffenden Loches entfernt wird, fo 
daß die Lohe ſchnell auf den Roſt fällt und ſo einen Haufen bildet. 
Nach vollendeter Beſchickung find die betreffenden Oeffnungen ſogleich 
wieder zu ſchließen. 

Der Dampfkeſſel hat eine Geſammtheizfläche von 33am. Das Feuer 
zieht vom Roſte aus durch zwei Oeffnungen D nach dem Hauptkeſſel, 
unter dieſem nach hinten, fällt hier nach abwärts, zieht, die Außenwände 
der beiden Siederöhren beſtreichend, nach vorne, woſelbſt angelangt es 
in einen verticalen Canal herabfällt und durch den Fuchscanal in 
den Schornſtein entweicht. Am hinteren Theile der Keſſelanlage befindet 
ſich eine Grube, in welcher ſich die Flugaſche ſammelt, und woraus ſie 
leicht entfernt werden kann. Die auf den Roſt fallende Lohe bildet 
ziemlich regelmäßige Kreiskegel, und es würden ſich daher bei c freie 
Roſtflächen ergeben, welche mit feuerfeſten Ziegeln zu bedecken ſind. 

Bei der Dampfkeſſelanlage, welche in Fig. 21 dargeſtellt iſt, wird 
Lohe mit Kohlenklein vermiſcht als Heizmaterial angewendet. Der Keſſel 
bat hier nur eine Geſammtheizfläche von 7am, eine Roſtfläche von 1% 
und daher auch nur einen Ofen als Vorfeuerung mit auch nur einer 
Beſchickungsöffnung a. Im Uebrigen iſt die Dampfkeſſelanlage dieſelbe 
wie die vorher beſchriebene. 

Der naſſen gebrauchten Lohe, wie ſie aus den Gruben kommt, wird 
vor Benützung als Brennmaterial mittels Walzenpreſſen (vergl. z. B. 
1869 192 188) der größte Theil ihrer Feuchtigkeit entzogen. (Im Aus⸗ 
zug aus dem bayeriſchen Induſtrie⸗ und Gewerbeblatt, 1875 S. 81.) 


— 
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Black's Sicherheitsapparat für Bampfhelfel. 
Mit einer Abbildung auf Taf. VIII Ib. c/ 3]. 


Es iſt wohl hinlänglich durch die Praxis erwieſen, daß die einfache 
Controle des Waſſerſtandes in Dampfkeſſeln mittels des Waſſerſtand⸗ 
zeigers nicht die nöthige Sicherheit bietet, die zur Vermeidung von Be⸗ 
triebsſtörungen durch Undichtwerden der Vernietungen ꝛc. im Intereſſe 
der Keſſelbeſitzer wünſchenswerth iſt. Zur Erlangung dieſer Sicherheit 
ſind verſchiedene Apparate conſtruirt, wovon am meiſten in Anwendung 
gekommen ſind der Speiſerufer und der Sicherheitsapparat Syſtem Black, 
welcher ſich vor den ſonſt vorgeſchlagenen durch einfache und kräftige 
Conſtruction auszeichnet und durch die Beſeitigung aller beweglichen 
Theile die Nothwendigkeit des rechtzeitigen Functionirens zweifellos ver⸗ 
bürgt, auch Reparaturen faſt gar nicht ausgeſetzt iſt. 

Die älteren Anordnungen des Black'ſchen Apparates gaben noch 
zu manchen Ausſtellungen Veranlaſſung; doch ſind dieſe durch paſſende 
Abänderungen in den Details jetzt als gehoben anzuſehen, abgeſehen 
davon, daß durch eine letzteingeführte kleine Aenderung des Verſchluſſes 
der Apparat zugleich ein durchaus untrüglicher Controleur des Heizers 
geworden iſt. 

Figur 22 zeigt den durchſchnittenen Obertheil eines Black⸗Apparates, 
wie er durch Th. Keſeling in Düſſeldorf geliefert wird. Derſelbe, 
aus Hahnkörper mit Alarmpfeife, Stellrad und Rohrſchlange beſtehend, 
ſitzt auf einem etwa 1050 mm langen, ſtarken Kupferrohre und wird durch 
ein in den Keſſel gehängtes zweites Kupferrohr mit dem Keſſelinneren 
in Verbindung gebracht. Der Hahnkörper mit Dreiweghahn hat einen 
nach oben ſtehenden, mit Gewinde verſehenen Anſatz, in welchen der 
leichtflüſſige Metallpfropfen eingeſetzt und durch Niederſchrauben der Alarm⸗ 
pfeife hermetiſch eingepreßt wird. 

Bei eintretender Dampfſpannung ſind die Rohre des Apparates mit 
Waſſer gefüllt und entleeren ſich, wenn der Waſſerſtand im Keſſel tiefer 
ſteht als die Unterkante des Rohres im Apparate. Es kann dann der 
heiße Dampf an den bei 1000 ſchmelzenden Pfropfen treten, dieſen zum 
Schmelzen bringen und dann durch die Alarmpfeife ausſtrömen. Dies 
geſchieht, da das Rohr des Apparates nicht ganz den niedrigſten Waſſer⸗ 
ſtand erreicht, noch ehe das Waſſer bis zu dieſem geſunken iſt. 

Um das Ausſtrömen des Dampfes nach Zerſtörung des Pfropfen⸗ 
verſchluſſes abzuſchneiden, braucht der Hahn nur um eine halbe Drehung 
gedreht zu werden; derſelbe muß aber offen ſtehen, damit der Apparat 
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functioniren kann. Zur Controle dafür dient die Befeſtigung des Hahn⸗ 
ſchluſſes an der Pfeife mittels einer durch die gezeichneten beiden Augen 
gezogenen Schnur, deren Enden haltbar verſiegelt werden. (Zeitſchrift 
des Vereins deutſcher Ingenieure, 1875 S. 223.) 


Bohrhuppelung von M. P. Balentine in Hew-Hork. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII (a. b / 2]. 


In Fig. 23 und 24 iſt eine neue, von W. P. Valentine in New⸗ 
Pork patentirte Rohrkuppelung dargeſtellt, bei welcher die zu vereinigen⸗ 
den Rohrenden A, A“ mit je einer zweitheiligen Schale verbunden 
werden, die mit linkem, bezieh. rechtem Gewinde verſehen, durch eine 
gemeinſchaftliche Mutter C einander genähert werden können, bis das 
Anpreſſen der Rohrenden an den Liderungsring d erfolgt. Die Ver⸗ 
bindung der Rohrenden mit den Schalen findet durch eingedrehten Hals a 
und entſprechend vorſpringenden Ring ſtatt. (Scientific American, 
März 1875 S. 182.) 

Die Kuppelung iſt leicht lösbar, dagegen unbeweglich und theuer. 

; H. 


Heizer - Controlapparate für Trockenſtuben ete; von Alex. 
Heſeler in Barmen. 
Mit Abbildungen auf Taf. VIII (c/ 1). 


Von einem Färberei⸗Etabliſſement wurde mir die Aufgabe geftellt, 
einen haltbaren Apparat zu conſtruiren, welcher bei einer dem zu 
trocknenden Garne ſchädlichen Ueberheizung ein Signal gibt und über⸗ 
haupt eine Controle des Heizers ermöglicht. Die ungleiche Ausdehnung 
von Zink und Stahl durch die Wärme (Ausdehnungscoefficient für Zink 
zoo, für weichen Stahl % ooo) bietet ein bequemes Mittel zur Er- 
reichung des genannten Zweckes. In den beigegebenen Skizzen Fig. 25 bis 
27 zeigt A ein Syſtem von Zink⸗ und Stahlplättchen, welche wie ein 
gewöhnlicher Taſchenmaßſtab mit einander verbunden ſind, und zwar 
wechſelt dabei immer ein Plättchen des einen Metalles mit einem Plätt⸗ 
chen des anderen ab. So erlangt man einen Unterſchied in der Aus⸗ 
dehnung von derſelben Größe wie bei der Verbindung zweier Stäbe, 


* Apparate mit Ouedfilber haben ſich, wenigſtens in dem betreffenden Etabliſſe⸗ 
ment, als unhaltbar erwieſen. 
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deren jeder die Länge der Summe der einzelnen Plättchen des betreffenden 
Metalles hätte. Die gewählte Anordnung ermöglicht alſo nur eine 
weſentliche Raumerſparniß. Das Ende der oberſten Zinkplatte wird 
ſich um den Unterſchied in der Geſammtausdehnung beider Metalle nach 
links bewegen. Dabei wirkt es auf das Ende a des um e drehbaren 
ungleicharmigen Hebels acb; dieſes Hebelende a iſt nämlich durch eine, 
nur in horizontaler Richtung verſchiebbare Gabel g (Fig. 27) mit dem 
Syſtem A in Verbindung; das andere Ende b iſt durch ein Gelenk mit dem 
kürzeren Arme des um d drehbaren Hebels bdf verbunden; in Folge 
des ſchwachen Uebergewichtes des längeren Armes df ſtrebt das untere 
Ende a des Hebels acb in der Gabel immer die äußerſte linke Stellung 
einzunehmen. Die Armverhältniſſe der Hebel acb und bdf find fo 
gewählt, daß der Zeiger Z am Hebel bdf vor der Scale S um das 
100fache der Verſchiebung von a ſich bewegt. An der Scale iſt unten 
eine horizontale Rinne angebracht, in der zwei kleine, mit Zeigern ver⸗ 
ſehene Stifte verſchoben werden können; der von dem Zeiger Z nach 
links geſchobene Stift gibt die höͤchſte, der andere Stift die niedrigſte 
Temperatur an. Sobald das an dem Hebel bdf befeſtigte Knöpfchen 
k den an dem Apparat iſolirt aufgehängten, um e drehbaren (leichten) 
Armen berührt, wird der Stromkreis durch die beiden Leitungen L,L 
geſchloſſen, und es läßt der elektriſche Strom ein Läutewerk ertönen. 
Durch das kleine Laufgewicht w läßt fic) der Arm n in eine beftimmte 
Stellung bringen und damit auch die Temperatur feſtſtellen, bei welcher 
das Warnſignal ertönt. Zur richtigen Aufſtellung des Apparates iſt 
noch ein Senkel V angebracht. Die Scale 8 iſt empiriſch durch Eins 
tauchen des ganzen Apparates in ein Waſſerbad beſtimmt. 

Wenn man auf Angabe der höchſten und niedrigſten Temperatur 
verzichtet und nur bei einer gewiſſen Temperatur ein Signal verlangt, 
fo kann man einen viel einfacheren Apparat (Fig. 28 le / 2J) benützen. 
Durch die Ausdehnung der Zinkſtange a wird bei dieſem Apparat der 
Hebel h um den nicht beweglichen Punkt f gedreht und dadurch ein 
elektriſcher Stromkreis LL bei d,e geſchloſſen. Durch das Schräubchen 
g kann man den Apparat für eine beliebige Temperatur einſtellen. Die 
bei i befeſtigte Stahlſtange b dehnt ſich ebenſoviel nach oben aus, wie 
das bei k befeſtigte Zinkröhrchen e nach unten; es iſt in Folge deſſen 
der Punkt f unbeweglich. Die Spiralfeder 1 vertritt die Stelle eines 
Gegengewichtes für den Hebel h. 

Beide Apparate ſind ausgeführt und genügen den geſtellten Anfor⸗ 
derungen. 
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PMicHay und Macgeorge’s hydraulifche Hietmafchine. 


Mit einer Abbildung auf Taf. VIII (b/2}. 


Fig. 29 veranſchaulicht eine verbeſſerte Anordnung der bekannten 
hydrauliſchen Nietmaſchine, welche von Arthur Rigg in London nach 
Me Kay und Macgeorge's Patent (vergl. 1872 204 20. 1874 
213 114) für die „Millwall Docks Engineering Works“ ausgeführt 
wurde (Engineering, März 1875 S. 223). 

Bei der vorliegenden Nietmaſchine iſt der eine der beiden Druck⸗ 
hebel (Stempel) feſt; der bewegliche Druckhebel wird durch hydrauliſchen 
Druck vorwärts gedrückt oder zurückgezogen. Um hierbei möglichſt an 
Druckwaſſer zu ſparen, iſt folgende Einrichtung getroffen. 

An dem beweglichen Druckhebel wirken ein großer und ein kleiner 
Kolben, dieſer zur raſchen Bewegung des Druckhebels, jener zur eigent⸗ 
lichen Druckgebung. Mit dem großen und kleinen Druckcylinder A und 
a, welche im unteren Ende des feſten Widerlaghebels angeordnet ſind, 
ſteht ein Steuerungscylinder 8 in Verbindung, deſſen Schieber vom Hand⸗ 
rad R aus drei verſchiedene Stellungen erhält. In der Hddften Lage 
des Steuerungsſchiebers communiciren beide Cylinder mit dem Ausfluß⸗ 
rohr; da aber hierbei der Druck auf die vordere Ringfläche des kleinen 
Kolbens a wirkſam bleibt, ſo nimmt das obere Ende des Druckhebels 
die äußerſte Stellung rechts ein, und der Raum zwiſchen dem Nietſtempel 
und der Nietpfanne iſt behufs Einführung bezieh. Verſtellung des Arbeit⸗ 
ſtüͤckes frei. 

Durch geringe Verſchiebung des Steuerungsſchiebers nach abwärts 
wird der Accumulator mit dem kleinen Druckcylinder a in Verbindung 
geſetzt, um den Stempel raſch gegen die Pfanne zu bewegen. Gleich: 
zeitig iſt der große Druckcylinder A mit einem höher gelegenen Reſervoir 
in Verbindung, aus welchem das Abflußwaſſer hinter den vorrückenden 
Kolben A nachfließt. 

Bei der tiefſten Stellung des Steuerungsſchiebers wirkt nun der 
Accumulatordruck (60°) auf den großen Kolben und die Vernietung 
wird ausgeführt. Nach kurzer Raſt wird alsdann der Schieber umge⸗ 
ſteuert, d. h. in ſeine höchſte Poſition geſtellt. In Folge des conſtanten 
Druckes vor dem kleinen Kolben a kehrt der große Druckkolben A und 
dadurch der Stempel in die Ruhelage zurück; das Druckwaſſer aber wird 
in das Reſervoir zurückgedrängt. Die Länge der Hebel mißt 3,66, die 
freie Arbeitshöhe (Höhe über der Drehachſe des Druckhebels) 1,60. 


— — — 
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Die vorliegende Maſchine kann auch zum Biegen oder Gerade⸗ 
ſtrecken von Eiſenträgern ꝛc. verwendet werden, zu welchem Zwecke ent⸗ 
ſprechende Backen K zwiſchen Drehachſe und ee eingeſchoben 
werden. 


Schwarzmann’s Srictions- und Scheibenwalzwerk zum 
Seinmahlen von Mineralien. 


Mit Abbilr ungen auf Taf. VIII (b.c/2'. 


Das von O. Schwarzmann, Ingenieur⸗Director der Geſellſchaft 
„Vieille Montagne“ in Ammeberg (Schweden), erfundene neue Syſtem 
von Erzwalzmühlen iſt hauptſächlich dazu beſtimmt, an Stelle von Poch⸗ 
werken, Kollergängen und ähnlichen Maſchinen, harte Mineralien und 
Erze feinkörnig zu zerkleinern, ohne ſie in Mehl zu verwandeln. 

Der Antrieb der in Fig. 30 und 31, nach dem Praktiſchen Maſchinen⸗ 
Conſtructeur, 1875 Nr. 10, wiedergegebenen Maſchine geſchieht durch die 
Welle A entweder mittels einer Kuppelung, eines Zahnrades oder einer 
Riemenſcheibe. Die am Ende der Welle ſitzende Frictionsſcheibe B nimmt 
durch Reibung die beiden Walzen D, D mit; letztere werden durch die 
Gummibuffer C, C mit beliebigem Drucke ſtark gegen die Scheibe B an⸗ 
gepreßt. Da dieſe Preſſung von beiden Seiten und in entgegengeſetzter 
Richtung ſtets ganz gleichmäßig erfolgt, ſo iſt keinerlei Tendenz vorhan⸗ 
den, die Frictionsſcheibe B abzubrechen oder der Länge der Achſe nach 
zu verſchieben. Die Walzen D, D ſitzen auf coniſch abgedrehten Kernen, 
welche ſich auf feſten horizontalen Zapfen E,E drehen. Dieſe Zapfen 
bilden das eine Ende zweier Supports F, F, welche an ihrem anderen 
Ende ſich um die verticalen Bolzen G,G drehen können, fo daß die 
Walzen unter dem Drucke der Gummibuffer eine freie Beweglichkeit zu 
beiden Seiten der Frictionsſcheibe haben. Die ganze Maſchine ruht auf 
einem gemeinſchaftlichen ſoliden Unterſatz und Fundamentrahmen. Das 
zu zerkleinernde Material wird auf beiden Seiten der Frictionsſcheibe in 
die Trichter a,a (Fig. 30) aufgegeben. 

Das Walzwerk von Schwarzmann arbeitet in der Erzwäſche 
der genannten Geſellſchaft ſchon ſeit längerer Zeit, wobei es ſich vor⸗ 
züglich bewährt hat. Es werden bei nur 10 Umdrehungen der Welle 
pro Minute in 10 Stunden ca. 20 000% ſehr harte feldſpathhaltige Zink: 
blende durchgewalzt; es find dies Setzabhübe von 2½ bis 7½ mm Korn⸗ 
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größe; davon fallen beim erſten Durchgange ca. 40 Proc. über ½ w, 
30 Proc. zwiſchen ½ und Im, 80 Proc. bleiben noch über I um groß. 
Bei genügender Betriebskraft und größerer Umdrehungszahl würde ſich 
dieſes Reſultat noch günſtiger geſtalten. 


Carſten Maltjen's fogen. Scheeren-Brahne | für Wilhelms- 
haven; von Proſeſſor Bühlmann. 


Aus den Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, 1875 S. 290. 
Mit Abbilrungen auf Taf. VIII [c. d /b. 


Mit dem Namen Scheerenkrahne bezeichnet man bekanntlich eine 
Gattung Krahne, deren Gerüſte verſchiebbare, pyramidale Drei⸗ oder 
Vier⸗Beine bilden, und die man vorzugsweiſe zur Ausrüſtung (zum 
Montiren) der See⸗Dampf⸗ und Segelſchiffe, zum Aufrichten der Maſten 
(daher masting- sheer und machine à mater) und für ähnliche Arbeits⸗ 
zwecke benützt. 

Während früher derartige Krahne nur zum Transporte von Laſten 
in verticaler Richtung (zum Heben und Senken) verwendet wurden, hat 
man fie in neuerer Zeit jo angeordnet, daß damit aud). Laften in hori⸗ 
zontaler Richtung transportirt werden können. Letztere Gattung wurde 
zuerſt in England conſtruirt und in Anwendung gebracht, und habe ich 
bereits 1865 im IV. Supplementbande der Prechtl' ſchen technologiſchen 
Encyklopädie ein Exemplar beſchrieben 1, wie fie damals für den Betrieb 
und Verkehr am ſogen. Steinwärder bei Hamburg im Gebrauch waren. 
Zum Horizontaltransporte wurde hier eine ebenfalls horizontal liegende 
koloſſale Schraube benützt, deren Mutter zugleich den Fuß des verſchieb⸗ 
baren Hinter⸗ oder Mittelbeines bildete. Bei der hierbei ſtattfindenden 
Bewegungsübertragung von der Schraube zum Hinterbeine fand jedoch 
eine höchſt nachtheilige Kraftzerlegung ſtatt, welche das Güteverhältniß 
der Maſchine verminderte und deren Abnützung vermehrte. In dem 
Etabliſſement des Hrn. Waltjen in Bremen (jetzt „Maſchinenfabrik⸗ 
Actien⸗Geſellſchaft Weſer“) hat man nun dieſe Dreibein⸗Krahne zweck⸗ 
mäßig und zwar derart verändert?, wie dies betreffende Skizzen Fig. 32 


1 A. a. O. S. 283, mit Abbildungen auf Tafel 113. Vergl. auch meine Allge⸗ 
. Maſchinenlehre, Bd. IV S. 489. 


Weniger gelungene Veränderungen hat der Engländer Clarke verſucht, worüber 
im Engeneering, Mat 1872 S. 829 (vergl. 1872 205 500) berichtet wird. 
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und 33 erkennen laſſen, wozu bemerkt werden mag, daß die betreffenden 
Ausführungen für den deutſchen Kriegshafen Heppens (jetzt Wilhelms⸗ 
haven) gemacht wurden. 

Man erkennt bald, daß hier das Hinterbein d nicht mehr mit ſeinem 
Fußpunkte k verſchiebbar angeordnet, vielmehr um dieſen Punkt nur 
drehbar gemacht iſt. Beim Horizontaltransport einer Laſt w geht daher 
das Bein⸗Dreieck nur aus der Lage beck in die (Fig. 82 punktirt ange 
gebene) Lage bnk über, wobei ſich nur die Länge des Hinterbeines ck 
verkürzt, die beiden Vorderbeine be (in Fig. 32 iſt nur ein folded Bein 
ſichtbar) aber ihre Länge unverändert behalten. 

Eine hiermit zuſammenhängende Veränderung iſt das, daß man die 
große Schraube ſchräg geſtellt und gleichſam zu einem Theile des Hin⸗ 
terbeines d gemacht hat, deſſen Achſe alſo mit der der Schraube zu⸗ 
ſammenfällt. 

Unter Einſchaltung von Zahnradvorgelegen und mit Anbringung 
einer geeigneten Kuppelung, um die Drehrichtung der Welle r verändern 
zu können, wird durch eine geeignete Dampfmaſchine ſchließlich die Um⸗ 
drehung einer endloſen Schraube s (Fig. 33) bewirkt, deren Gewinde in 
die Zähne eines Rades faſſen, welches auf der Welle einer Seiltrommel t 
befeſtigt iſt, und die zum Auf⸗ und Abwickeln der zum Heben und Senken 
der Laſt w vorhandenen Förderkette dient. 

In ähnlicher Weiſe werden auch die Umdrehungen der Dampf⸗ 
maſchinen⸗Schwungradwelle auf das Kegelradgetriebe k übertragen, durch 
deſſen Eingreifen in das große Kegelrad 1 die Drehung der großen 
Schraube g und damit die Verſchiebung der Mutter i bewirkt wird, 
wodurch die Verkürzung oder Verlängerung des Hinterbeines d für den 
Horizontaltransport der Laſt w erfolgt. 

Die extremen Lagen a P und 4: eines Lenkers, welcher zur ge⸗ 
eigneten Führung der großen Mutter i erforderlich iſt, find in Fig. 33 
hinlänglich angedeutet. 

Schließlich iſt noch zu erwähnen, daß ſämmtliche erforderliche Be⸗ 
wegungen geringerer Laſten auch ohne Dampfmaſchine mit Hilfe von 
Handarbeitern ausgeübt werden können. Hierzu find Erdwinden (Gang⸗ 
ſpillen) vorhanden, wovon die zum Heben und Senken einer Laſt a 
(Fig. 32) mit den Buchſtaben 7,0, e, n (Fig. 33) bezeichnet iſt, während u 
die Stelle angibt, woſelbſt ſich eine Umſatzrolle für das Förderſeil A 
befindet. 
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Gorfons-Wlagenfeder von Wendt. 


Mit Abbildungen auf Taf. VII [c.d/2). 


Figur 34 ftellt dieſe Feder (welche 1872 205 487 kurz erwähnt ijt) 
in der Längsanſicht dar, Fig. 35 in der Seitenanſicht, Fig. 36 in der 
Draufſicht, Fig. 37 endlich die Anordnung derſelben bei einem Güterwagen. 

Die beiden abgekröpften Enden der Feder ſind durch Bolzen in 
einem auf das Achslager geſetzten Stücke befeſtigt, das Gewicht des 
Wagens wird unmittelbar darüber durch einen an die Frame ange⸗ 
ſchraubten Bock auf die Schenkel der Feder übertragen; das gabelartig 
abgebogene Ende der Feder endlich iſt in einem ſeitlich angebrachten 
Haken feſtgehalten, der ſich an der Stelle der gewöhnlichen Federſtützen 
befindet, hier aber ſelbſtverſtändlich keine Kraftübertragung zu leiſten hat. 
Unter dem Einfluſſe der Laſt gelangt die Feder durch Spreizung des 
gegabelten Endes und durch Torſion der Längsſchenkel in die in Fig. 35 
und 36 punktirt angedeutete Stellung und iſt ſo im Stande eine elaſtiſche 
Action zur Aufnahme von Stößen auszuüben. 

Die Feder, welche in unſere Quelle (Zeitſchrift des Vereins deutſcher 
Ingenieure, 1875 S. 155) auch noch in etwas modificirter Geſtalt dar⸗ 
geſtellt iſt, zeichnet ſich bei gleicher Sicherheit wie die gewöhnlichen Blatt⸗ 
federn durch größere Einfachheit, geringeres Gewicht (ſtatt 45% einer 
gewöhnlichen Wagenfeder nur 11%) und in Folge deſſen bedeutend billi⸗ 
geren Preis aus. 

Federn dieſer Conſtruction ſind bei drei Kohlenwagen der Berlin⸗ 
Görlitzer Bahn ſeit 1872 im Gebrauche und haben ſich derart bewährt, 
daß ihre ausgedehntere Anwendung verſucht werden ſoll. M. 


Tafchenverbindung von J. Pott in Sunderland. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII Id /]. 


Die vorliegende Laſchenconſtruction für doppelköpfige Schienen iſt 
in England ſchon mehrere Jahre im Gebrauch und hat ſich (nach Engi- 
neering, April 1875 S. 361) bei verſchiedenen Verſuchen vorzüglich 
bewährt. 

Während die gewöhnliche Laſchenverbindung bei einer Belaſtung 
von 1000* und einer Auflagediſtanz von 609mm eine bleibende 
Setzung von 16™™ ergab, zeigten die Pott’ ſchen Verbindungen noch 
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bei 1830% Belaſtung keine bleibende Setzung und bewieſen damit ihre 
vorzügliche Anwendbarkeit ſpeciell bei Gleisanlagen mit ſchwebendem 
Stoß. 

Die Skizzen Fig. 38 bis 41 repräſentiren zwei verſchiedene Modi⸗ 
ficationen dieſer Laſchen verbindung, welche kaum einer weiteren Erklä⸗ 
rung bedürfen; erwähnt mag nur noch werden, daß die in Fig. 40 
und 41 ſkizzirte Laſche ſogar aus Gußeiſen hergeſtellt wurde und gleich 
günſtige Reſultate ergab wie bei der Ausführung in Walzeiſen. R. 


Anwendung des Elehtromagnetismus zur Vermehrung des 
Druckes der Bocomotivrader gegen die Schienen; von J. 
Dregſus. 


Mit Abbilrungen auf Taf. VIII [o. d /I]. 


Seit langer Zeit ſucht man den Elektromagnetismus beim Eiſen⸗ 
bahnbetriebe zu benützen, theils als Zugkraft unmittelbar, theils zum 
Bremſen, theils zur Vermehrung des Druckes der Räder der Locomotive 
gegen die Schienen. 

Als Zugkraft den Elektromagnetismus zu verwerthen, ſchlug zuerſt 
1851 Amberger“ vor, darauf 1865 Bellet und de Rouvre (vergl. 
1865 176 163. 1866 179 126). Letztere hatten bei ihrem der So- 
ciété des Ingénieurs civils vorgezeigtem Modell allerdings vorwiegend 
den Poſtdienſt im Auge; doch behielten ſie ſich die Anwendung ihres 
Syſtemes auf die Beförderung der Züge vor. Bei dieſer Anwendung 
kommt es, wegen der nöthigen Rückſicht auf die ökonomiſche Seite der 
Sache, auf die Beantwortung der Frage an, iſt das Zink oder die 
Kohle als Brennmaterial theurer? 

Die Benützung des Elektromagnetismus zum Bremſen hat Am: 
berger auch 1851 in Vorſchlag gebracht; es ſollten platte Elektro⸗ 


* Nach einer Notiz in dieſem Journal (1851 121 314) hat Prof. Page im 
J. 1851 eine elektro⸗magnetiſche Locomotive angegeben. 

Im Jahrg. 1842 86 407 iſt eine eleltro-magnetifche Locomotive von Daviſon 
beſchrieben. Mit derſelben wurden Verſuche auf der Edinburgh⸗Glasgower Eiſenbahn 
angeſtellt und nach dem Erfolg derſelben durfte man (1842) „große Hoffnungen hegen, 
daß die Zeit nicht mehr ferne iſt, wo durch die elektro⸗magnetiſche Kraft die Anwen⸗ 
dung des Dampfes entweder überflüſſig gemacht wird, oder der Dampf dadurch 
wenigſtens eine mächtige Hilfskraft erhält“! 

oombs (1838 69 394) hat im J. 1838 ein Modell der erſten elektro- magne⸗ 
tiſchen Locomotive, welches von Davenport und Cook gebaut wurde, aus Amerika 
in England eingeführt. 
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magnete im gegebenen Momente auf die Schienen wirken. Dies würde 
eine bloße Abnützung der Schienen und eine vortheilhafte Schonung der 
Radreifen beim Bremſen im Gefolge gehabt haben; doch kam es im 
Größen nicht zur Verwendung. Den erſten ernſtlichen Verſuch mit einer 
elektro⸗magnetiſchen Bremſe machte Achard, welcher ſeine Verſuche damit 
auch jetzt noch fortſetztt und auf baldige Einführung desſelben auf den 
Eiſenbahnen hofft. | 

Die Vermehrung des Druckes der Räder der Locomotive gegen die 
Schienen würde die Wirkung der Reibung unterftiigen, der mittlere 
Reibungscoefficient 0,17 ſinkt unter Umſtänden auf 0,1 herab; die Zug⸗ 
kraft der Locomotive kann aber bekanntlich die Reibung ihrer Räder auf 
den Schienen nicht überſteigen. Eine Erhöhung der Zugkraft kann daher 
vorwiegend nur durch Vergrößerung des Gewichtes der Locomotiven er⸗ 
reicht werden; eine ſolche Vergrößerung des todten Gewichtes erweist 
ſich aber beſonders auf Steigungen als nachtheilig, um ſo mehr als das 
Gewicht der Locomotive nach der größten vorkommenden Steigung be⸗ 
rechnet werden muß. Vielfach hat man deshalb verſucht, die Reibung 
durch Elektromagnetismus zu unterſtützen, bisher jedoch ohne ganz 
befriedigenden Erfolg. Zur Zeit wird ein neuer, von dem 
Schweizer Ingenieur Bürgin dazu gemachter Vorſchlag auf der 
Schweizer Nordoſtbahn im Großen geprüft und ſoll, nach einem kurzen 
geſchichtlichen Ueberblick, hier beſchrieben werden. 

Die erſte Idee zur Anwendung des Elektromagnetismus für dieſen 
Zweck konnte ein Vorleſungsverſuch des Prof. Eiſenlohr in Carlsruhe 
geben, welcher aus einer hufeiſenförmigen Locomotivachſe durch Um⸗ 
wickelung mit 500m Kupferdraht von 4™™,5 Dicke einen Elektromagnet 
herſtellte, welcher durch den Strom von 20 Grove' ſchen Elementen 
5000* tragen konnte; eine nach ihm geworfene Eiſenkugel verfehlte nie 
ihr Ziel. 1846 ſchlug Dr. Right (1846 99 394) vor, die Räder der 
Locomotiven magnetiſch zu machen, und berechnete, daß man jedem Nade 
eine Anziehung von 1000 x auf die Schienen geben könne; auch bemerkte 
er, daß die Stärke dieſer Anziehung, den Umſtänden angemeſſen, ver⸗ 
änderlich gemacht werden könne. Ueber eine Verwirklichung ſeines 
Vorſchlages iſt nichts bekannt. Als 1851 Riklès vom Ingenieur Am: 
berger nnd dem Kaufmann Caſſal über die phyſikaliſchen Hilfsmittel 
zur Erhöhung des Druckes der Locomotivräder gegen die Schienen befragt 
wurde, kam er auf die Anwendung des Elektromagnetismus. Sein 
erſter Vorſchlag iſt in Fig. 42 abgebildet; der Locomotivrahmen trägt 
zwiſchen den Rädern einen Hufeiſen⸗Elektromagnet a, deſſen Pole etwa 
amm von den Schienen abſtehen; ein Modell im Kleinen zeigte auf einer 
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geneigten Ebene eine gute Wirkung; die Zugkraft wurde bei dieſen 
Verſuchen durch eine um die Vorderachſe gewickelte Schnur geliefert, 
welche über eine Rolle am oberen Ende der geneigten Ebene lief; als 
Laſt diente ein Gewicht an einer Schnur, welche über eine Rolle am 
unteren Ende der Ebene gelegt war. Bald erſetzte Nikléès dieſen 
Elektromagnet nach Fig. 43 für jedes Räderpaar. durch zwei am Rahmen 
befeſtigte, den unteren Theil jedes Rades bis nahe an die Schienen um⸗ 
gebende Spulen, jede aus 250m Kupferdraht; auch mit dieſer Einrich⸗ 
tung wurden Verſuche im Kleinen auf einer verſtellbaren geneigten Ebene 
angeſtellt und fielen ebenſo befriedigend aus. Darauf wurden auf einer 
Steigung von 20 Proc. mit einem Paar Locomotivrädern von 1,10 
Durchmeſſer und mit 16 Batterieelementen ähnliche Verſuche angeſtellt; 
bei trockenem Wetter betrug die Reibung 350, das Anhaften durch den 
Elektromagnetismus 450%, alſo bei Annahme des Anhaftcoefficienten 0,1 
4500“; bei nebeligem Wetter ſank die Reibung auf 100%, das elektro⸗ 
magnetiſche Anhaften ſchwächte ſich nur um 50%; eine dicke Schicht Talg 
auf den Rädern zog das magnetiſche Anhaften auf 400% herab. Man 
könnte demnach das magnetiſche Anhaften für jedes Räderpaar auf 
auf etwa 1000% ſchätzen; der Aufwand an Säure und Zink belief ſich 
für 10 Stunden ununterbrochenem Dienſt auf 11,2 M. Man glaubte auch 
aus den Verſuchen ſchließen zu dürfen, daß die Umlaufsgeſchwindigkeit 
der Räder die magnetiſche Wirkung nicht beeinträchtigen würden; bei den 
auf der Bahn von Paris nach Lyon im Großem angeſtellten Berſuchen 
ſtellte ſich aber das Gegentheil heraus; denn bei dem 1197 ſchweren 
Zuge, welcher ſich auf einer Steigung von 10 auf 1000 mit geringer Ge⸗ 
ſchwindigkeit bewegte, erhielt man kaum 9 Proc. Zuwachs im Anhaften. 
Niklés und Amberger gaben es daher auf, die Räder mit ſolchen 
Spulen zu magnetiſiren. 

Die Urſache des Mißlingens liegt bei der Anordnung nach Fig. 42 
in der Entfernung des Magnetes von ſeinem Anker, bei der Anordnung 
nach Fig. 43 darin, daß die Lage der Pole im Rade ſich nicht ſchnell 
genug zu ändern vermag; außerdem verbreitern die Spulen die Loco⸗ 
motiven in der unteren Partie. Während der Verſuche auf der Lponer 
Bahn ward Nikléès darauf geführt, die Magnetiſirung des ganzen 
Radumfanges anzuſtreben. Wie dies etwa geſchehen könnte, um Zahn⸗ 
räder zu erſetzen, zeigt Fig. 44. Die mittels der Riemenſcheibe e einer 
auf der Achſe b figenden Scheibe a mitgetheilte Bewegung ſoll von 
letzterer auf die Walze d übertragen und von dieſer mittels der Scheibe 
f noch weiter fortgepflanzt werden. Sobald der Widerſtand, welchen 
die Walze d der Bewegung entgegenſetzt, eine gewiſſe (immer ziemlich 
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kleine) Größe überſchreitet, kann die Scheibe a die Walze d nur mit⸗ 
nehmen, wenn beide gegen einander gepreßt werden. Zu dieſem 
Behufe ſind in zwei Nuthen der Scheibe a zwei am Geſtell befeſtigte 
Spulen c,c gelegt (eine Nuth mit einer Spule würde gleichen Dienſt 
leiſten), in denen ſich die Scheibe frei dreht; ſendet man einen Strom 
durch die Spulen, ſo werden die drei Abtheilungen der Scheibe a auf 
ihrem ganzen Umfange magnetiſch und ziehen die Walze an ſich. Dieſer 
„ſcheibenförmige Elektromagnet mit feſten Polen“ wurde in einem Ver⸗ 
ſuchsapparate ausgeführt und zwar bei 110m Länge und 130 
Durchmeſſer der Scheibe, 49™™ der Nabe, 50mm Durchmeſſer der Walze; 
der 1™™ dicke Leitungsdraht war 250™ lang und bildete 464 auf beide 
Spulen vertheilte Windungen. Hatte der Strom in beiden Spulen ver⸗ 
ſchiedene Richtung, ſo erhielt man einen Magnet mit Folgepunkt, und 
die mittlere Abtheilung der Scheibe a beſaß die ſtärkſte Anziehung; bei 
gleicher Stromrichtung in beiden Spulen lagen die Pole an den Enden 
der Scheibe a, und die Geſammtanziehung war in dieſem Falle größer. 
Zwiſchen 10 und 2000 Umläufen blieb die Anziehung unverändert, 
nämlich 15%. Wie Niklès dies auf Eiſenbahnräder anwenden wollte, 
iſt nicht bekannt; die Verſuche wurden nur in ſehr kleinem Maßſtabe 
ausgeführt und eine Anwendung für Eiſenbahnen wohl nie verſucht. 

1859 machte Serrel in Amerika mit der in Fig. 45 abgebildeten 
Anordnung Verſuche; die Spule bildet einen Kreisbogen, deſſen mittlerer 
Halbmeſſer dem Raddurchmeſſer (1%,37) glich, während jedes Rad etwa 
500k wog; jede Spule enthielt 823” Kupferdraht Nr. 8 in 288 Wins 
dungen; die Batterie beſtand aus 16 Gro ve'ſchen Elementen, welche 
zu je zweien verbunden waren, und hatte eine Zinkoberfläche von etwa 
1935%, Der Dampfdruck konnte, ohne daß die Räder auf den ſehr 
glatten Schienen rutſchten, auf 8,6 ſteigen, auf 15*,9 dagegen bei Ma: 
gnetiſirung der Räder; bei gut erhaltenen Schienen dagegen beziehungs⸗ 
weiſe auf 22,7 und 40%. — Aehnliche Verſuche wie die Vorgenannten, 
machte auch Blacke ebenfalls i. J. 1859. 

Im J. 1865 kam die in Fig. 46 abgebildete Anordnung auf der 
Centralbahn in New⸗Jerſey in Amerika zur Anwendung; die Kupfer⸗ 
drahtſpulen an den Radkränzen machen dabei die beiden Räder derſelben 
Achſe zu Polen eines einzigen Magnetes. Die länger als ein Jahr 
angeſtellten Verſuche ergaben eine Erhöhung des Anhaftens um 40 Proc. 
Ohne Zweifel wurden dieſe amerikaniſchen Verſuche nur aufgegeben, weil 
man damals noch nicht mittels einer dynamo⸗elektriſchen Maſchine mit 
Aufwand einer verhältnißmäßig kleinen mechaniſchen Leiſtung ſehr kräftige 
elektriſche Ströme zu erzeugen verſtand. 


— 
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Auch Bürgin verwandelt die ganze Achſe mit ihren Rädern in 
einen einzigen Magnet mit feſt liegenden Polen; doch umwickelt er 
die Achſe ſelbſt mit dem Drahte, und zwar mit zunehmender Dicke der 
Umwickelung nach den Rädern hin (Fig. 47) bei Locomotiven mit 
äußeren Achslagern, mit überall gleicher Dicke (Fig. 48) bei Locomotiven 
mit inneren Achslagern. Bei gekuppelten Rädern ſorgt man durch die 
Umwickelung für einen Polwechſel nach Anleitung der Fig. 49, damit das 
Schienenſtück zwiſchen je zwei Polen als geſchloſſener Anker wirke. Dieſe 
Art der Umwickelung geſtattet eine Vergrößerung der Anzahl der Win⸗ 
dungen und dadurch eine ſtärkere Magnetiſirung. Bei Locomotiven mit 
inneren Achslagern (Fig. 48) treten jedoch die Windungen nicht bis 
unmittelbar an die Räder heran, daher iſt hier die Wirkung bei gleicher 
Anzahl der Windungen etwas ſchwächer als bei der Anordnung in 
Fig. 47. Ein in !/,, ausgeführtes Locomotivmodell (jedoch ohne Maſchine 
und Keſſel) mit 3 Paar Rädern und inneren Achslagern wurde auf 
eine Ebene mit 30 Proc. Steigung geſetzt und die Spulen durch lange 
Zuleitungsdrähte und Umſchalter mit 5 Bunſen'ſchen Elementen ver⸗ 
bunden. Die Triebkraft lieferte ein Gewicht von 12x, deſſen Schnur 
um die drei Achſen geſchlungen war; die Räder des 87,5 ſchweren Mo: 
delles rutſchen auf der Stelle, wenn man das Gewicht ablaufen ließ, 
ohne den elektriſchen Strom zu ſchließen; bei geſchloſſenem Strome da⸗ 
gegen lief das Modell auf der Ebene empor. Wurde die am Modell 
vorhandene Bremſe angezogen, ſo blieb dasſelbe bei geſchloſſenem Strome 
auf der ſchiefen Ebene überall ſtehen; bei Unterbrechung des Stromes 
aber begannen die Räder ſofort zu rutſchen und die Locomotive glitt 
beſchleunigt abwärts; wurde der Strom wieder geſchloſſen, ſo blieb ſie 
trotz der erlangten Geſchwindigkeit auf der Stelle ſtehen. Auf einer 
Ebene von 100 Proc. Steigung erhielt ſich die Locomotive nur bei ge⸗ 
ſchloſſenem Strome und angezogener Bremſe. An der Unterſeite einer 
horizontalen Bahn hängend, hielt ſie ſich durch die magnetiſche Anzie⸗ 
hung, lief hin und her und durfte ſelbſt noch mit 7* belaſtet werden; 
die Geſammtanziehung betrug alſo 15,5. Auf horizontaler Bahn, mit 
noch 15,5 belaſtet, wurde fie bei angezogener Bremſe durch ein über 
eine Rolle gelegtes Gewicht von 7,5 fortbewegt; der Reibungscoefficient 
war alſo F. = 7,5: 24 = 0,312. Nach Beſeitigung der 15,5 Ladung 
wurde fie bei Magnetiſirung und angezogener Bremſe erſt durch 10* 
fortbewegt, der Reibungscoefficient war alſo F = 10: 24 = 0,416. 
Das Verhältniß beider war F, : F, = 312: 416 und blieb auch bei 
feuchten Schienen dasſelbe. (Nach der Revue industrielle, 1875 S. 38.) 

5 C—e. | 
Dingler’s polytedn. Journal Bd. 216 6. 5. 27 
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Veber Zamm-Mlafchinen, Spftem Hoble’; nach A. ohren? 


Mit Abbildungen auf Taf. Vil und IX. 


Die im Eingange (a. a. O. S. 7) erwähnte Kämm⸗Maſchine von Collier 
war die erſte, in welcher das Kämmen mittels zweier rotirenden Kammringe 
ausgeführt wurde, unterſcheidet ſich jedoch von den hier näher zu betrachten⸗ 
den Maſchinen weſentlich dadurch, daß das Einſchlagen der Faſern nicht 
im Berührungspunkte beider Kammringe, fondern an beliebigen Punkten 
der Peripherie erfolgt. 

Betrachtet man die Wirkung zweier rotirenden Nadelringe aufein⸗ 
ander, ſo iſt leicht zu erkennen, daß es kein einfacheres Mittel gibt, eine 
Faſer von beiden Enden zu kämmen, als das Einſchlagen derſelben in 
zwei ſich berührende Nadelkränze. Denn läßt man beide Kränze nach 
derſelben Richtung und mit derſelben Peripheriegeſchwindigkeit rotiren, 
ſo wird ein Theil der Faſern von dem einen, der andere Theil von dem 
zweiten Nadelkranz mitgenommen, wobei die hervorgezogenen Faſerenden 
ausgekämmt und die Kämmlinge von den Nadeln zurückgehalten werden. 
Wenn man nun die ſo gereinigten vorhängenden Faſerenden durch Ab⸗ 
zugwalzen herausziehen läßt, ſo erhält man von jedem Nadelkranz ein 
von beiden Enden gekämmtes Zugband. 

Dieſer einfache Grundgedanke iſt zuerſt von James Noble klar er⸗ 
kannt und zur Conſtruction einer Kämm⸗Maſchine benützt worden, welche 
im J. 1853 patentirt wurde. 

Noble wählte mit Recht zwei Nadelkränze von wenig verſchiedenem 
Durchmeſſer, von welchen der kleinere den größeren von In nen be⸗ 
rührt. Denn da es mit techniſchen Mitteln nicht möglich iſt, Faſern 
auf den Raum weniger Punkte oder einer ſehr kurzen Linie einzuſchlagen, 
vielmehr eine größere Strecke berührender Ringpunkte erforderlich iſt, 
wenn das Einſchlagen in beide Nadelkränze recht exact vor ſich gehen 
und nicht ein Theil der Faſern in den Zwiſchenraum eingeſchlagen werden 
ſoll, nachdem beide Ringe ſich ſchon getrennt haben, ſo mußte die An⸗ 
ordnung zweier von Außen ſich berührenden Kreisringe, deren Punkte 
ſich ſehr ſchnell von einander trennen, den viel weiter und inniger ſich 
berührenden, einander umſchließenden Ringen weichen. Dennoch gibt 


1 Kämm-Maſchinen mit zwei tangirenden Kammringen, welche im Berührungs⸗ 
punkte geſpeist werden. N 

2 Mit Bewilligung aus dem kürzlich erſchienenen Werle: Die Kämm⸗ Ra- 
ſchinen für Wolle, Baumwolle, Flachs und Seide, geordnet nach ihren 
Syſtemen; von A. Lohren, Director der Berlin⸗Neuendorfer Actien⸗Spinnerei. 
(Verlag der J. J. Cotta'ſchen Buchhandlung. Stuttgart 1875.) D. Red. 
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es auch Projecte mit zwei von Außen tangirenden Kammringen, die aber 
bis heut keine Anwendung in der Praxis gefunden haben und hier nicht 
weiter erwähnt werden ſollen. 

Die Noble'ſchen Grundmechanismen empfingen ihre Bedeutung 
für die mechaniſche Kämmerei vorzüglich erſt durch Erfindung des eigen⸗ 
thümlichen Speiſeapparates von Tavernier, Donisthorpe und 
Crofts vom J. 1856, ſowie durch die excellente Ausführung ſeitens 
der Maſchinenbau⸗Anſtalt von Taylor, Wordsworth und Comp. 
in Leeds. In dieſer Form iſt dieſelbe auch dem größeren Publicum auf 
den Induſtrie⸗Ausſtellungen bekannt geworden; doch iſt ſie unſeres Wiſſens 
in den techniſchen Zeitſchriften bis jetzt nicht ausführlich beſchrieben. 
(Dasſelbe gilt bekanntlich von den meiſten Kämm⸗Maſchinen, weil die 
Fabrikanten und Patentinhaber nur mit Widerſtreben eine genaue Be⸗ 
ſichtigung geſtatten und gegen jede Art von Veröffentlichung ſehr auf 
der Hut ſind.) 

In Figur 1 und 2 Taf. VII iſt die Noble⸗Tavernier'ſche 
Conſtruction in / natürlicher Größe durch Oberanſicht und Durchſchnitt 
vollkommen abgebildet. Fig. 3 bis 6 ſtellen einzelne arbeitende Theile 
beſonders dar. Die Zeichnungen repräſentiren die übliche Conſtruction 
mit zweifacher Anordnung der inneren Kammringe, wodurch eine doppelte 
Leiſtungsfähigkeit erzielt wird. 

Bei Beſchreibung der Maſchinen dieſes Syſtems bezeichnen wir die 
Hauptorgane wiederum mit denſelben Buchſtaben, welche für das Syſtem 
Cartwright (a. a. O. S. 9 uff.) benützt worden find, d. i.: 

den rotirenden äußeren Kammring mit A, 

den Speiſeapparat mit B, 

den rotirenden inneren Arbeitskammring mit C, 
den Streicher mit D, 

den Abzugapparat für den Zug mit E, 

die Abzugwalzen für die Kämmlinge mit F. 

Der Kammring A iſt feſt verbunden mit dem großen gußeiſernen 
Zahnkranz a; letzterer ruht mit gehobelter Fläche auf den Laufrollen b, b 
des Hohlkranzes e, welcher auf den Maſchinenſtändern J,J feſtgeſchraubt 
iſt und durch Dampf erwärmt wird. 

Die Bewegung des Zahnkranzes a erfolgt von der Riemenſcheiben⸗ 
welle d aus durch Vermittelung der Räder at bis a“, von denen das 
letztere mit dem inneren Zahnkranz in Eingriff ſteht. 

Der Speiſeapparat B beſteht aus 18 Hängearmen e, e, welche an 
dem Zahnkranz a angeſchraubt ſind und alſo an der Rotation desſelben 
theilnehmen. Die Hängearme tragen 18 Paar Rollen Ff, welche zur 
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Aufnahme der Wickel g dienen. Jeder Wickel beſteht aus vier neben 
einander liegenden, ſpiralförmig gewundenen Bändern, welche über die 
Führungswalzen h zu den ſchwingenden Einſchlagbüchſen k und zum 
Nadelkranz A geleitet werden. Sämmtliche 72 Bänder bilden im Nadel⸗ 
kranz einen vollſtändig geſchloſſenen Kreis von Faſerbärten. 


Die Art und Weiſe, wie dieſe Bandenden continuirlich hervorgezogen 
und in die tangirenden Kammringe eingeſchlagen werden, bildet den 
Hauptgegenſtand der Erfindung von Tavernier, Donisthorpe und 
Crofts. Jede der Einſchlagbüchſen k beſteht aus einem länglichen 
Canal ki, welcher durch einen Deckel k? geſchloſſen wird, und ſchwingt 
um einen Zapfen ks, deſſen Ständer feſt auf dem Zahnkranz a ſitzt. 


Die auf⸗ und niedergehende Bewegung dieſer Büchſen wird in 
folgender Art hervorgebracht. Unter jeder Büchſe iſt in der Zahnkranz⸗ 
platte ein loſer Bolzen k“ angebracht, welcher bei jeder Umdrehung des 
Zahnkranzes über die Formſchienen 1 (Fig. 2 bis 5) gleitet. Dieſe 
Formſchiene iſt mit dem Maſchinengerüſt verbunden und kann vermittels 
der Stellſchrauben 11 höher und tiefer geſtellt werden. Sobald die Stifte k“ 
bei ihrem Rundgange die Formſchiene erreichen, werden dieſelben gehoben, 
gegen die Einſchlagbüchſen k, k gedrückt und drehen letztere um ihre 
Zapfen ks; ſobald fie den Endpunkt der Schiene bei 1? verlaſſen, fällt 
der Stift und der darauf lagernde Einſchlagkaſten nieder. 


Das Hervorziehen eines friſchen Faſerbartes erfolgt nun beim Hod- 
gehen der Büchſe k dadurch, daß das eingeſchlagene Ende des Faſer⸗ 
bartes o durch ein Preſſionsſegment m (Fig. 2 und 3) im Kammring A 
feſtgehalten und alſo das Band ſelbſt um die Höhe der ſenkrechten Er⸗ 
hebung des Büchſenmaules von dem Wickel vorgezogen wird. Sobald 
das friſche Bandende vorgezogen und das Ende der Preſſionsſchiene m 
erreicht iſt, werden die Bandenden durch ſchräge Meſſer n,n (wie beim 
Ausſtoßen der Kämmlinge) aus den Zähnen des Kammringes hochge⸗ 
hoben, über die polirte Blechplatte o (Fig. 4) weitergeführt und dabei 
gerade geſtreckt. Dieſes Geradeſtrecken der von der Schiene m etwas 
geknickten Faſern glaubte man anfänglich durch beſondere Walzen p be⸗ 
fördern zu müſſen; die Erfahrung zeigte jedoch, daß dieſe Walzen ent⸗ 
behrlich ſind, und daß namentlich Woll⸗ und Baumwollbänder vermöge 
ihrer natürlichen Elaſticität ihre geſtreckte Lage wieder annehmen. Es 
iſt Sache des die Maſchine bedienenden Perſonals, zufällige Verſchiebungen 
der Bänder mit der Hand wieder in Ordnung zu bringen. Erſt in 
neuerer Zeit ſchenkt man jedoch dieſem Geradeſtrecken vermehrte Auf⸗ 
merkſamkeit und wendet für längere oder ſehr feine Faſern beſondere 
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Mechanismen an, um die Arbeit des bedienenden Mädchens zu ver⸗ 
einfachen. 

Die polirten Blechplatten o bedecken beide Kammringe A und C 
bis in die Nähe ihres Berührungspunktes. Sobald das hervorgezogene 
Bandende bis zu dieſem Punkte angelangt iſt, erreicht der Stift k“ das 
Ende 1? der Formſchiene; das hochgehobene Ende der Einſchlagbüchſe 
fällt nieder und legt den Faſerbart über die Nadelreihen beider tangiren⸗ 
den Kämme. Durch die ſchnell auf⸗ und niederſteigende Bürſte q werden 
die Faſern an dieſer Stelle tief in die Nadeln eingeſchlagen. 

Das Auskämmen beginnt nun ſofort bei der Trennung beider Nadel⸗ 
ringe. Ein Theil der eingeſchlagenen Faſern wird vom kleinen Kamm⸗ 
ring C feſtgehalten und aus den Nadeln des großen Kammringes A 
herausgezogen; ein anderer Theil bleibt im großen Kammring mit den 
Speiſebändern vereinigt und bildet einen aus dieſem Kammring A her⸗ 
vorhängenden reingekämmten Faſerbart. 

Die Conſtruction des inneren Kammringes C ift aus Figur 1 und 2 
ohne nähere Beſchreibung klar erkenntlich. Der Zahnkranz iſt hier auf 
der äußeren Stirnfläche angebracht und wird von der Welle des Trieb⸗ 
rädchens a’ durch Vermittelung der Räder a8, a? und ab betrieben. 

E, E find die Ausziehwalzen für den großen, E, Et die für den 
kleinen Kammring. Die von beiden Enden a und y reingekämmten 
Faſerbänder ſämmtlicher Walzenpaare werden durch die Trichter r,r zu 
den ſtehenden Ableitungscylindern s,s! geführt und in ein Band ver: 
einigt dem Wickelapparat t zugeführt. Letzterer beſteht aus den Einzieh⸗ 
walzen t!, der Kammwalze t?, den Streckwalzen t? und den Wickel⸗ 
walzen ti. In der Regel bleibt die Kammwalze ganz fort, und der 
Wickelapparat hat dann den Querſchnitt Fig. 6 Taf. VII. 

Das ſchnell rotirende Strahlenrädchen D, zwiſchen den beiden Kamm⸗ 
ringen A und C, befördert die Trennung der Faſern und hat zudem 
für den kleinen Kammring die Function des Streichapparates zu erfüllen, 
während die Faſerſpitzen des großen Kammringes durch das Spannrollen⸗ 
leder D! den Cylindern E, E zugeſtrichen werden. 

Das Ausſtoßen der Kämmlinge aus den kleinen Kammringen erfolgt 
in der gewöhnlichen Weiſe mittels ſchräger Meſſer u, welche zwiſchen 
den Nadelreihen eingelegt find, von der Nuthenſcheibe » gehoben und ge: 
ſenkt werden und die Kämmlinge an die Cylinder F, F abgeben, von wo 
ſie in ein untergeſtelltes Behältniß fallen. 

»Die Conſtructions⸗ und Bewegungsverhältniſſe anlangend, ſei es ge⸗ 
ſtattet, einige Angaben über diejenige Ausführung zu geben, welche die 
gebräuchlichſte iſt, nämlich über Noble's Kämm⸗Maſchine für mittel: 
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lange Faſern, alſo Faſern von 40 bis 150m Länge. Es gehört hierzu 
die bei Weitem größte Claſſe der Kammwollen, welche zur Verarbeitung 
kommen, z. B. South Downs, Cheviots, perſiſche, oſtindiſche, afrikaniſche, 
ſowie die mittelfeinen Wollen Spaniens, Frankreichs, Deutſchlands, Oeſter⸗ 
reichs und Auſtraliens. Für alle dieſe Wollen wählt man diejenige Ma⸗ 
ſchine, deren großer Kammring 1,090 inneren Durchmeſſer hat, während 
die kleineren Om, 400 äußeren Durchmeſſer erhalten. 

Was die Conſtruction der Nadelkränze betrifft, ſo hat ſich die folgende 
beim Kämmen von A und Bualitäten bewährt. 

Der große Nadelkranz erhält 12 Reihen: 


pro Jem Länge 

1. Reihe, flache Nadeln Nr. 24/15 11 38mm 
2. „ runde „ „ 23 11 38 
3. „ 5 a 4 23 10 41 
4 ” iid oe oe 22 10 38 
5. „ A u 21 9 35 
6. „ 8 5 „ 21 9 38 
1 5 = „ 19 8 41 
8., 9., 10. Reihe „ „ 19 8 38 
11., 12. Reihe pr „ 18 7 38 
Hierzu für den Heinen Nadelkranz 8 Reihen Nadeln, und zwar: 

ie Lange 

1. Reihe, flache Nadeln Nr. 24/15 11 38mm 
2. „ runde „ „ 23 11 41 
dr u 9 re * 22 10 38 
4. ” " * 22 10 35 
5., 6. Reihe „ „ 20 9 38 
IB. = „ 19 8 38 


Will man feine 44 und 444 Wollen auf den Noble iden Ma: 
ſchinen befriedigend reinkämmen, ſo iſt eine weſentlich feinere Nadel⸗ 
ſtellung nothwendig, z. B.: 

Für den großen Nadelkranz: 


3 Länge 
1. Reihe, flache Nadeln Nr. 26/16 14 38mm 
2. „ runde „ „ 25 14 41 
3 m 1 „ 24 13 38 
4. „ ” ” n 24 12 35 
Bs % re 5 „ 24 12 38 
6 ” ” ” ” 22 10 41 
te 4h Fr 5 „ 22 10 38 
8. „ 1 5 „ 20 9 35 
9., 10., 11., 12. Reihe „ 18 7 38 
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Für den kleinen Nadelkranz: 


ln Länge 
1. Reihe, flache Nadeln Nr. 26/16 14,5 38mm 
2. „ runde „ „ 25 14 41 
3. „ ~ „ „ 24 13 38 
4. =: N A „ 24 13 35 
5. „ „ „ „ 22 11 38 
6. ” ” ” . 20 9 38 
7., 8. Reihe 1 „ 18 7 38 


Beim Kämmen der groben Wollen wählt man die Nadelſtellung 
4 bis 6 Nummern tiefer, als oben für 4 und B Wollen angegeben iſt. 
Bei der verſchiedenen Länge der Nadelreihen ſetzen die Wollfaſern der 
Bürſte beim Einſchlagen einen geringeren Widerſtand entgegen, als dies 
bei den, eine Ebene darſtellenden, gleichlangen Nadelſpitzen der Fall iſt. 
Dadurch wird der Verbrauch an Bürſten weſentlich geringer. 


Eine zweckmäßige Geſchwindigkeit für den großen Kammring iſt 2 Um⸗ 
gänge pro Minute, was einer Peripheriegeſchwindigkeit von 65,840 ent⸗ 
ſpricht. Die inneren Kammringe müſſen genau dieſelbe Peripherie⸗ 
geſchwindigkeit im Berührungskreiſe erhalten. 

Die Abzugwalzen E,E und E, Ei haben 44 um Durchmeſſer, 12 Riffeln 
anf ihrem Umfange und rotiren 120mal in der Minute. Zum Betriebe 
dieſer Walzen dienen die Räder a5, a“ und all bis alt, 

Die Kämmlingwalzen haben dieſelbe Stärke und Riffelung. Sie 
machen 50 Umgänge und werden von den Rädern ab bis as betrieben. 
Zur Bewegung der Ableitungswalzen s,s! dienen die Räder all bis a, 
während der Wickelapparat ſeine Bewegung von der Welle des Rades 
al? empfängt, und zwar durch Vermittelung der Räder a7? bis ars. Das 
Rad a’ ſitzt auf der Welle t!, von welcher einerſeits die Kammwalze t? 
mittels der Räder a! bis ass betrieben wird, andererſeits die Streck⸗ 
walze ts und die Wickelwalze t“ durch die Räder an bis a, Die 
Schnecke t°, welche den Hine und Hergang des Wickels bewirkt, wird von 
der erſten Wickelwalze t“ durch die Stirnräder as:, abs und a® in Um⸗ 
drehung verſetzt. 

Zur Rotation der verſchiedenen Trichter endlich dienen die Riemen 
ri, r?, rd, während die Bürſte q direct von der Riemenſcheibenwelle d 
durch eine Kurbelſtange q! mit Geradführung q? bewegt wird. Sie 
macht 450 Schläge pro Minute, während die Trichter 800 bis 900mal 
und das Streichrädchen D 150mal umlaufen. x ift die Ausrückſtange 
der Maſchine. 
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In folgender Tabelle ſind die Dimenſionen und die Geſchwindigkeits⸗ 
verhältniſſe der wichtigſten arbeitenden Theile überſichtlich nebeneinander 
geſtellt. 


Maſchinentheile. Durchmeſſer. in 5 
m m 
Großer Nadelkranz 1.090 6,835 
Kleiner = 0,400 6,835 
Streichrädchen 0,220 103,620 
Abzugwalzen 0,044 16,570 
Ableitungswalzen 0,044 16,612 
Wickelwalzen 0,100 18,840 
Kämmlingwalzen 0,044 6,908 


Reſultate der Noble'ſchen Kamm: Mafdine. 


Alle Noble’ ſchen Kämm⸗Maſchinen, welche bis in jüngfter Zeit 
gebaut worden ſind, haben mit geringen Abänderungen die oben be⸗ 
ſchriebene Form. Ihre Leiſtungsfähigkeit iſt namentlich für gröbere und 
mittelfeine Wollen eine außerordentlich große. In einer der bedeutendſten 
Kämmereien Frankreichs wurden bei zehnſtündiger Arbeitszeit folgende 
Reſultate erzielt: 

gute auſtraliſche Wolle 80 — 100k 


afrikanische | = 

perſiſche 2 a 
italienifche * 75 — 100 
franzöſiſche 1 100 — 150 
Montevideo * 50 — 80 


Hierbei iſt jedoch zu bemerken, daß ſolche Reſultate nur bei einer 
großen Geſchwindigkeit (von 2¾ bis 3 Umläufen) des Kammringes A 
erreicht werden können, und daß hierbei ein ganz außerordentlicher Ver⸗ 
brauch an arbeitenden Theilen, namentlich an Nadelkränzen, Leder und 
Bürſten entſteht. Auch iſt es faſt unmöglich, bei ſolcher Ueberanſtrengung 
ein gutes Product zu erzielen. Der Zug wird nicht ordentlich rein von 
Knötchen und Kletten, wenn ſolche in der Wolle vorhanden ſind; bei 
ſehr unreinen und ſtark mit Ringelkletten beladenen Wollen, wie Buenos⸗ 
Ayres, Sidney ſcoured oder gewaſchene Odeſſa⸗Wollen ift deshalb die 
tägliche Production an gutem Zug nur 40 bis 50x. Und nur bei reinen 
kräftigen 4 Wollen, wie Mecklenburger, Neu⸗Seeland und ähnlichen 
Sorten, ſteigt dieſelbe bis über 751 in zehn Stunden bei mittlerer Ge 
ſchwindigkeit. 

Aus eigener Erfahrung mögen noch folgende Reſultate über das 
Rendement der No ble'ſchen Maſchine hier Platz finden. Sie find als 
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Durchſchnittswerthe einer großen Anzahl von Kämmereipartien anzuſehen, 
und zwar von gutſortirten A und 44 Qualitäten aus beiten Wollen. 


Port Philip VBlie ß on Bug 12,5 Kämmling 34 Verluſt 
Sidney Vlies „ 145 5 34.5 „ 
Neu⸗Seeland Bließ 7 „455 7 ” 13 ” 33 ” 
Port Philip four . . 1. - 65 » 18 5 17 „ 
Neu⸗ Seeland .« 2 « « « 62 „ 20 = 18 „ 
Port Philip im * se 32 „ 8,5 8 59,5 „ 
Neu⸗Seeland „ 1 „ 31 „ 15 5 61,5 „ 
Adelaide i We Oe we Ry eee 5 7 ‘i 65 „ 
Montevideo „ „ te og: a Se SU „ 11 m 59 „ 
Buenos-Ayres = 24 Fe | * 69 „ 
‘3 „ Schwerer im Sai 20 „ 8 72 „ 
Pommerſche im Schweiß 18 „ 6,5 * 75,5 „ 
Mecklenburger Bließ prima, . . 51 » 11,5 = 37,5 „ 
Vorpommern 1 „ 0 „ 11 8 39 „ 
Hinterpommernnn « « - 44 we 12 ss 44 
Landwolle N. sat eS ee 515 „ 11 1 37,5 „ 
Ruſſiſche „ 37,5 „ 9,5 5 53 „ 


(Schluß folgt.) 


Butzwalzen zum Beinigen der Bardentrommeln bei Bauh- 
mafchinen; von Engelbert Schwamborn in Anchen. 


Mit Abbildungen auf Taf. VIII Ia /]. 


Um das Anhäufen und Feſtſetzen der Streichhaare in Kardentrom⸗ 
meln bei Rauhmaſchinen zu verhindern und damit die Wirkſamkeit der 
Karden länger zu erhalten, hat Engelbert Schwamborn in Aachen 
mit den Kardentrommeln eine mit Reisſtroh oder dgl. bekleidete Pug: 
walze in Verbindung gebracht. Die Putzwalze iſt ſo einzuſtellen, daß ſie 
die Karden nur ſchwach berührt; ſie dreht ſich erheblich ſchneller wie die 
Kardentrommel, aber in entgegengeſetzter Richtung zu dieſer. Die In⸗ 
gangſetzung der Putzwalze erfolgt durch einen gekreuzten Riemen von der 
Kardentrommel aus. 

Die Anordnung der Schwamborn'ſchen Putzwalzen auf einer 
doppelten Rauhmaſchine (Syſtem Geßner) erhellt zur Genüge aus den 
Skizzen in Figur 50 und 51. 

Die Putzwalzen P, P liegen in Stelllagern, um bei Abnützung, bez. 
Verminderung ihres Durchmeſſers, nachgeſtellt werden zu können. Um 
das Herumfliegen der aus den Kardentrommeln K, K ausgefegten Streich⸗ 
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haare zu verhüten, liegen über den Putzwalzen Blechdeckel e, e, die zu: 
gleich die Käſten a verſchließen, in welchen die Streichhaare angeſammelt 
werden. Dieſelben müſſen von Zeit zu Zeit entfernt werden, weshalb 
die Seitenwände b, b zum Oeffnen eingerichtet ſind; aus dem Mittel⸗ 
kaſten ſchiebt man die Haare mit Hilfe einer Krücke zur Seite hinaus. 

Nach den bisherigen Reſultaten darf die Schwamborn' jhe Er⸗ 
findung, als eine ſehr zweckmäßige, allgemeiner Beachtung der Tuchfabri⸗ 
kanten empfohlen werden. Die Ausführung iſt der Maſchinenfabrik 
A. Moſer und Comp. in Aachen übertragen. 8. 


Bheobathometer von Prof. G. Stahlberger in Hiume. 


Mit Holzſchnitt und Abbildung auf Taf. VIII [d/1). 


Das in Fig. 52 dargeſtellte Inſtrument hat den Hauptzweck, die 
Stärke und Richtung der Meeresſtrömungen auf hoher See zu beſtim⸗ 
men, und kann nebenbei noch zu den gewöhnlichen Peilungsarbeiten be⸗ 
nützt werden. Dasſelbe beſteht aus drei Hauptbeſtandtheilen, dem 
Schwimmer A, dem Ballaſtgefäß B und der Auslöſevorrichtung G. 

Der Schwimmer A iſt aus Korkplatten zuſammengeſetzt, welche 
durch hohle dickwandige Glaskugeln erſetzt werden, wenn es ſich um Er⸗ 
reichung größerer Tiefen handelt. Der Ballaft befindet ſich im Gefäße 
B, das durch einen in der Zange C hängenden Haken aufrecht erhalten 
wird. D iſt eine hohle Röhre aus Meſſing (ähnlich den Bourdon'ſchen 
Manometerröhren). Die beiden Enden dieſer Röhre müſſen ſich gegen: 
ſeitig um ſo mehr nähern, je tiefer das Inſtrument einſinkt, alſo je 
größer der Druck wird. Da jedes Ende an einem Backen der Zange C 
angreift, ſo wird dieſelbe bei einer gewiſſen Tiefe geöffnet werden, 
worauf der Haken fällt und in Folge deſſen das Ballaſtgefäß B umſtürzt; 
der Ballaſt fällt heraus und das Inſtrument muß wieder ſteigen. 

Die Tiefe, bei welcher die Zange C ſich öffnet, kann verändert 
werden durch verſchiedene Anſpannung der Federn E mittels der Mikro⸗ 
meterſchraube F. Stellt man die Backen der Zange C mehr übereinander, 
ſo wird natürlich ein größerer Druck dazu gehören, dieſelbe zu öffnen, 
als wenn die Backen ſich nur wenig übergreifen. 

Damit bei einem etwaigen Auftreffen auf dem Grunde das Inſtru⸗ 
ment nicht verloren geht, hängt das Ballaſtgefäß nicht direct an dem 
durch die Zange C gehaltenen Haken, ſondern an dem Doppelhaken G, 
deſſen Einrichtung ganz ähnlich jener des Brooke'ſchen Lothes iſt. 


— . — — 
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Sowie der Apparat auf dem Boden auftrifft, läßt G die Ketten des 
Ballaſtgefäßes los, und ſo muß das Inſtrument wieder ſteigen. Die 
Büchſe H dient zur Aufnahme einer Patrone, welche durch Phosphor 
und Phosphorcalcium von ſelbſt entzündet wird und durch eine große 
Rauchentwickelung den Ort ſichtbar machen ſoll, an welchem das Inſtru⸗ 
ment wieder an die Meeresoberfläche kommt. 

Die Anwendung dieſes Inſtrumentes beruht nun auf der Voraus⸗ 
ſetzung, die nach Stahlberger feſt begründet ſein ſoll, daß in einer 
gewiſſen Tiefe unter einer Strömung das Waſſer voll 
ſtändig in Ruhe iſt. Unter dieſer Vorausſetzung wird man nun 
folgendermaßen vorgehen können. 

Es ſei XX die Oberfläche des Meeres, welche in einer Strömung in der Richtung 
des Pfeiles ſich bewegt, und YY die Grenze dieſer Strömung; unter dieſem Horizonte 
ſei das Waſſer ruhig. 

a aA A 4 


X Fr! Zaire x 
JJ AED 
| 
« 
ic 


Ruhiges Wasser. 


Läßt man das Rheobathometer nieder, fo wird es auf dem Wege ac ſinken und 
auf dem Wege ca“ wieder in die Höhe kommen. Die Zeit, welche es gebraucht, fei t, 
und ein Schwimmer, der zu gleicher Zeit mit dem Inſtrumente von a aus losgelaſſen 
worden, habe ſich bis a“ bewegt. Man ſtellt nun die Federn E für größere Tiefen 
ein und macht eine zweite Beobachtung. Das Inſtrument bewegt ſich auf dem 
Wege ACA“ und kommt nach der Zeit T wieder an die Oberfläche. Während 
dieſer Zeit hat ſich der Schwimmer von A nach A“ bewegt. Die Zeiten t und T, 
ſowie die Diſtanzen als“ und A A“ können durch Meſſungen gefunden werden. Wenn 
das Inſtrument beidemale in ruhiges Waſſer gekommen war, ſo iſt 
= AA'=x. 
Man bekommt nun die Wege, welche der Schwimmer in den Zeiten t und T 
zurücklegt: 
aa“ = a'a“ + x in der Zeit t 
AA“ = AA“! +x in der Zeit T. 
Daraus folgt der Weg 
AA“ — aa” — AA“ ms a‘a” 
in der Zeit T—t, und dies gibt als die geſuchte Strömungsgeſchwindigkeit: 
AA“ — a a“ 


CG 
1 — t 
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Dieſer einfachſte Fall wird wohl nicht oft vorkommen; jedoch dürften 
auch bei complicirten Fällen durch mehrfache Beobachtungen ſich genü⸗ 
gende Reſultate erzielen laſſen. 

Mit dem Rheobathometer hat der Fregattencapitän Alphons N. 
v. Henriguez Verſuche angeſtellt, welche befriedigende Reſultate er⸗ 
geben haben. Der Apparat iſt bis zu 600% Tiefe verwendet worden. 
Der Mechaniker Mathias Skull in Fiume liefert exact ausgeführte 
Rheobathometer. (Carl's Repertorium für Experimentalphyſik, 1874 
S. 376.) 

Ref. glaubt, dieſer Meßmethode eine große Wichtigkeit beilegen zu 
dürfen, möchte aber vorſchlagen, dem Inſtrumente größere Dimenſionen 
zu geben. Durch Gefäße mit Petroleum gefüllt, würden ſich Schwimmer 
mit beliebig großem Auftriebe herſtellen laſſen. Je größer der Apparat, 
um ſo beſſer wird ſich damit arbeiten laſſen, und um ſo weniger wird 
derſelbe dem Verlorengehen ausgeſetzt fein. Das Beifügen eines Feder⸗ 
manometers, welches den Maximaldruck und mithin die Maximaltiefe 
aufzeichnet, dürfte auch von großem Vortheil ſein. Dr. P. S. 


Unterfuchungen üder die Umwandlung des Stabeiſens eu Stahl; 
von Bouffingault. (Auszug). 


Aus den Comptes rendus, 1874 t. LXXVIII p. 1458. 


Man verwandelt das Eiſen in Stahl durch Cementiren desſelben 
in Holzkohle. Das dabei angewendete Verfahren iſt zu bekannt, als daß 
eine Beſchreibung desſelben nothwendig wäre; ich erinnere daher nur 
daran, daß das zu Stäben von 1 bis Lem ausgereckte Eiſen mit Holy: 
kohlenpulver in Käſten aus feuerfeſten Ziegelſteinen von 4b, 9 Faſſungs⸗ 
raum aufgeſchichtet wird. Zwei derartige in einem Ofen angebrachte 
Käſten enthalten ungefähr 27 000k Eifen und 35005 Kohlenlöſche. 

Verſuche, welche auf meine Bitte von Bruſtlein, Ingenieur der 
Hüttenwerke von Unieur, ausgeführt wurden, beweiſen, daß Eifen und 
Holzkohle bei Hellrothglühhitze 20 Tage und 20 Nächte lang im Con⸗ 
tact mit einander ſind. Ziehen wir die zum Anheizen des Ofens bis 
zur erforderlichen Temperatur und die zum Erkalten desſelben nöthige 
Zeit mit in Rechnung, ſo ſtellt ſich heraus, daß eine Cementation vom 
Anbrennen an ungefähr einen Monat dauert. Wenn das Eiſen aus 
den Cementirkäſten kommt, ſo zeigt es ſich ſowohl in ſeinem äußeren An⸗ 
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ſehen, als in ſeiner chemiſchen Zuſammenſetzung verändert. Seine Ober⸗ 
fläche iſt mit Blaſen von verſchiedener Größe und verſchiedener Anzahl 
bedeckt, nach denen das erhaltene Product als Blaſenſtahl (acier 
poule, blistered steel) bezeichnet wird. Das Stabeiſen hat ſeine kör⸗ 
nige, bez. ſehnige Textur, ſeine charakteriſtiſche bläuliche Farbe, ſeine 
Zähigkeit verloren. Der Blaſenſtahl iſt hart, ſpröde; ſein Korn zeigt 
einen gelblichen oder mehr oder weniger dunkelgrauen Schimmer, je nach 
dem ihm mitgetheilten höheren oder niedrigeren Kohlungsgrade, welchen 
das geübte Auge eines Werkmeiſters mit einer Genauigkeit zu beurthei⸗ 
len vermag, die durch die Analyſe faſt jedesmal beſtätigt wird. Wenn 
die Kohlung im Maximum eingetreten iſt, ſo zeigt der Blaſenſtahl auf 
dem Bruche eine wellige Anordnung ſeiner Maſſetheilchen, ſowie die 
weiße Farbe und den Glanz des Silbers. 

Ich habe mir die Aufgabe geſtellt, nachzuweiſen, worin der Blaſen⸗ 
ſtahl von Stabeiſen verſchieden iſt, d. h. ich verſuchte die Beſchaffenheit 
und die Menge der Subſtanzen zu beſtimmen, welche das Metall bei der 
Cementation abgegeben, beziehungsweiſe aufgenommen hat. 

Auf den erſten Blick ſcheint es ſehr leicht zu ſein, einen Eiſenſtab 
vor und nach dem Cementiren zu analyſiren; als ich mich aber im 
J. 1870 an dieſe Arbeit machte, bemerkte ich bald, daß es leichter ſei, 
die Frage zu ſtellen, als ſie zu löſen. So mußte ich namentlich auf die 
eingehende Unterſuchung der Methoden, mit deren Hilfe die verſchiedenen 
Stoffe, welche, und zwar oft in ſehr geringer Menge, vom Stabeiſen und 
vom Stable aufgenommen werden, zu beſtimmen find, viel Zeit verwen⸗ 
den. [In einem beſonderen Kapitel meiner Abhandlung erläutere ich die 
von mir angewendeten Methoden zur Beſtimmung des Kohlenſtoffes (in 
ſeinen beiden allotropiſchen Zuſtänden), des Siliciums, des Schwefels, 
des Phosphors, des Mangans und des Eiſens.] 

Begreiflicher Weiſe hatte ich viele Schwierigkeiten zu überwinden; 
ich kann jedoch verſichern, daß die größte von allen darin beſtand, das 
Eiſen mit derſelben Genauigkeit quantitativ zu beſtimmen, wie den 
Kohlenſtoff und das Silicium; auf dieſe Weiſe wird die genaue Beſtim⸗ 
mung des Eiſens zur unerläßlichen Controle jeder Roheiſen⸗, Stabeiſen⸗ 
und Stahlanalyſe. Es iſt mir gelungen, die Menge des Eiſens bis faſt 
auf 0,2 bis One, 1 zu beſtimmen, und zwar nach der volumetriſchen Me⸗ 
thode von Margueritte — mit der Abänderung jedoch, daß ich zur 
Oxydation von 18 Metall eine Löſung von übermanganſaurem Kali an⸗ 
wendete, welche fo verdünnt war, daß fie das Volum von 340 bis 350° 
hatte, daß ſomit 0,1 dieſer Löſung einem Eiſengehalte von 0,2 bis 
Om, 3 entſprach. 


— 
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Um mich den Analytikern verſtändlich zu machen, will ich hier nut 
angeben, daß ich, um ein ſo großes Volum von Chamäleonlöſung, wie 
das bei meinem Verfahren anzuwendende iſt, raſch meſſen zu können, die 
Pipette von Stas benützte, deren man ſich beim Probiren des Silbers 
auf naſſem Wege bedient (1869 191 172.) Der Faſſungsraum dieſer 
Pipette iſt 300°; die Oxydation wird mit Hilfe der Gay⸗Luſſac'ſchen 
Bürette vollendet, aus welcher man Chamäleonlöſung bis zum Eintritte 
der Endreaction zuſetzt; am Schluſſe der Operation hat die Flüſſigkeit 
das Volum von 11. 

Erſter Verſuch. Von einer Stange von Stabeiſen, welches aus 
einem mit einer Möllerung von Spatheiſenſtein und Rotheiſenſtein (Hä⸗ 
matit) aus den Gruben von Ria (Departement der öſtlichen Pyrenäen) 
bei Holzkohlen erblaſenen Roheiſen gepuddelt worden war, wurden zwei 
Stücke, Nr. 1 und Nr. 2, abgehauen. Nachdem dieſelben mit der 
Hobelmaſchine abgeſchlichtet worden, wurden ſie in einen Cementirkaſten 
eingeſetzt, und zwar Nr. 1 in jenen Theil des letzteren, wo die Tempera⸗ 
tur am wenigſten hoch, Nr. 2 dagegen in den Theil, in welchem die 
Hitze am ſtärkſten ſein mußte. 

Nach vollendeter Cementation zeigten beide Stäbe mehrere große 
Blaſen und eine ziemlich bedeutende Anzahl von kleineren Bläschen und 
Auftreibungen. Die zwiſchen dieſen Protuberanzen befindlichen Räume 
waren mit einer Menge von kleinen, nur mit Hilfe der Loupe wahrnehm⸗ 
baren Pünktchen bedeckt. Aeußerlich zeigten die Stäbe auf ihrer ganzen 
Oberfläche eine metalliſche, dunkelgraue Farbe und waren gleichmäßig 
mit einem duferft dünnen Graphithäutchen überzogen, welches die Finger 


wie gewöhnliches Reißblei beſchmutzte. 
. Stab Nr. 1. Stab Nr. 2. 


Vor der Ce mentation 4949,55 5124.00 
Nach „ N 4994,20 5199,60 
Gewichtszunahme 44,65 75,60 
Im Eiſen wurden nachgewieſen: 
Bor der Nach der 
Cementirung. Cementirung. 
Nr. 1. Nr. 2. 
Eiſen 0, 99100 0.98200 0, 97650 
Gebundeuer Kohlenſtoff 0, 00118 0, 00995 Q,01512 
Silicium . . 2. 0,00105 0.00107 0,00120 
Schweſel 0,0012 0, 00006 0, 00005 
Phosphor 0, 00100 0,00125 0, 00130 
Mangan 0.00222 0, 00220 0,00218 
Nicht beſtimmte Stoffe 0,00343 0,00347 0,00365 


1,00009 1,00000 1,00000. 
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Zuſammenſtellung der Verſuchsreſultate. 


Stab Nr. 1. | Stab Nr. 2. 
Daten. Bor | | Bor | 
der Cementation. fenen der Cementation. ferne 
. 8 8 g g 8 

Gewicht des Stabes . 4949,55 4994,20 ＋ 44,65 || 5124,00 | 5199,60 | +- 75,60 

Eiſen 4905,00 | 4904,30 — 0,70 || 5077,88 5077,41 — 0,47 

Kohlenſtof! . 5,84 49,69 43,85 6,05 78,62 72,57 

Silicium * Ps 5,20 5,34 0,41 5,38 6,24 0,86 

Schweſeol 0,59 0,30 — 0,29 0,62 0,26 — 0,36 

Phosp hoer 4,95 6,24 ＋ 1,29 5,12 6,76 1,64 

Mangan 10,99 10,99“ 0,00 11,27 11,33 0,03 
Nicht beſtimmte Sub⸗ ö 

ſtangen 16,980 17,33 + 0,35 17,57| 18,98] + 1,41 


In beiden Fällen überftieg die Gewichtszunahme der Stäbe in Folge 
des Cementirens die Gewichtsmenge des bei der letzteren Operation ge⸗ 
bundenen Kohlenſtoffes. Die Gewichtsmengen des aufgenommenen Sili⸗ 
ciums und Phosphors, ſowie die der hinzugekommenen, nicht beſtimm⸗ 
ten Beſtandtheile betrugen etwas mehr, als die Gewichtsmengen des aus⸗ 
geſchiedenen Eiſens und Schwefels. 

Zweiter Verſuch. Cäementirung eines ſchwediſchen Stab: 
eiſens. Ein Stück von einem Stabe ſchwediſchen, mit der Marke L ver⸗ 
ſehenen Stabeiſens wurde mit Hilfe des Schleifſteines abgeſchlichtet und 
dann in einen Cementirkaſten eingeſetzt. Dieſes ſeiner vortrefflichen 
Qualität wegen berühmte Eiſen zeigte ein ſehr feines Korn. Der aus 
demſelben erhaltene Blaſenſtahl war auf ſeiner ganzen Oberfläche mit 
Graphit überzogen, welcher ein äußerſt dünnes Häutchen bildete und an 
den Fingern abfärbte; der Ueberzug ließ ſich durch leiſes Reiben ent⸗ 
fernen. An dem ganzen Stabe zählte ich 35 ziemlich große Blaſen und 
zahlreiche, mit dem unbewaffneten Auge kaum wahrnehmbare kleine 
Bläschen. Durch die Feile wurde eine ſilberweiße metalliſche Oberfläche 
blosgelegt. 


8 
Vor der Cementation wog der Stab . . . . . 2000,45 
Nach ” ” ” I %% ũè 2026,22 


Gewichtszunahme 25,77 


* Der Mangangehalt des Stabeiſens wurde nur vor der Cementation direct be⸗ 
ſtimmt; im Stahle wurde er berechnet. 
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Zuſammenſetzung. 
Vor dem Cementiren. Nach dem Cementiren. 

Eiſen 0,99450 0,98170 

Kohlenſtoff 0, C0300 0,01580 

Silicium 0,00016 0,00030 

Schwefel 0, 00015 0, 00005 

Phosphor 0, 00057 0, 00065 

Mangan A 0,00090 0,00070 
Nicht beſtimmte Sub- 

ſtanzen 0,00072 0, 00080 

1, C0000 1,00000 


Zuſammenſtellung der Verſuchsreſultate. 


Vor der Nach der 


Daten. Cementation. Cementation. Differenzen. 
8 8 8 

Gewicht des Stabes. 2000,45 2026,22 ＋ 25, 77 
Elen 1989,45 1989,14 — 031 
Kohlenſt of!!! 6,00 32,01 26,01 
Silicium . . 2 . 0,32 0,61 0,29 
Shwfl . 2 2.202. 0,30 0,10 — 0,20 
Phosphor 1,14 1,32 ＋ 0,18 
Mangan . . . . se 1,80 1,42 — 0,38 
Nicht beſtimmte Subſtanzen 1,44 1,62 + 0,18 


Die Gewichtszunahme des Stabes betrug etwas weniger als die 
Menge des beim Cementiren gebundenen Kohlenſtoffes. 

Man ſieht ſich zu der Frage veranlaßt, ob die in den vorſtehenden 
Zuſammenſtellungen der erhaltenen Verſuchsreſultate nachgewieſenen ge⸗ 
ringen Differenzen nicht etwa von Fehlern herrühren, die bei den Ana⸗ 
lyſen begangen wurden, — von Fehlern, welche, ſo gering ſie ſich auch 
anſchlagen laſſen, nothwendiger Weiſe in Folge der großen Zahlen ſich häu⸗ 
fen müſſen, inſofern die Reſultate der mit wenigen Gramm Subſtanz aus⸗ 
geführten Analyſen in Wirklichkeit auf Metallſtäbe von 1 bis 5* Schwere 
angewendet werden. Begreiflicher Weiſe nimmt das Eiſen während des 
Cementationsproceſſes, abgeſehen vom Kohlenſtoff, auch Silicium und 
Phosphor auf, welche in der Holzkohlenaſche enthalten find, wogegen es 
Schwefel und Spuren von Arſen, welches letztere bei der Analyſe über⸗ 
ſehen wurde, abgibt; dagegen würde anzunehmen ſein, daß man in 
einem cementirten Stabe das ganze Eiſen wieder finden müßte, welches 
er vor ſeiner Cementation enthielt — und zwar aus dem Grunde, weil 
nicht wohl einzuſehen iſt, in welchem Zuſtande ein Theil dieſes Metalles 
eliminirt werden könnte; indeſſen wurde bei allen drei Verſuchen ein, 
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wenn auch allerdings nur ſehr geringer, ſo doch conſtanter Eiſenverluſt 
beobachtet, und zwar betrug derſelbe: 

bei dem Eiſen von Ria Nr. 1. „ 0,00014 

„ „ „ „ Ria Nr. 2 . 000008 

„ „ ſchwediſchen Eiſen 0,00016. 

Um den Einfluß etwaiger bei der Analyſe begangenen Fehler auf: 
zuheben oder doch wenigſtens abzuſchwächen, und namentlich um zu ent⸗ 
ſcheiden, ob wirklich Eiſen verloren gehen könne, war es räthlich, zu⸗ 
nächſt den Kohlenſtoff in der Geſammtmenge eines reinen Stabeiſens zu 
beſtimmen, welches hierauf cementirt wurde, und dann, nachdem eine 
Gewichtszunahme conſtatirt worden, das Cementirpulver auf einen Eiſen⸗ 
gehalt zu prüfen. Der in Bezug auf den Kohlenſtoff begangene Fehler 
konnte nicht größer geworden ſein, allein ich mußte ſehr geringe Eiſen⸗ 
mengen zur Analyſe verwenden — ein Uebelſtand, der übrigens durch 
die Benützung einer ſehr feinen, One, 1 angebenden Waage vermindert 
werden mußte. 

Cementation des reinen Stabeiſens. — I. Das zu dem 
Verſuche benützte reine Eiſen war von Obriſt Caron dargeſtellt wor⸗ 
den; ich hatte allen Grund zu der Annahme, dasſelbe als rein zu be⸗ 
trachten, da ich ſelbſt mittels der ſorgfältigſten Unterſuchungen in ihm 
nichts Anderes als Eiſen aufzufinden vermochte. 

Das Eiſen war in einem Porzellanrohre in einem das letztere durch⸗ 
ſtreichenden Strome von gereinigtem Waſſerſtoff geſchmolzen und dann 
zu Draht ausgezogen worden. Eine Spirale von dieſem Drahte wurde 
vier Stunden lang in friſch ausgeglühtem Holzkohlenpulver bei lebhafter 
Kirſchrothglut cementirt. 


8 
Die Probe wog vor dem Cementiren . . 1,6878 
LI I of nad E 0 0 e 1. 1 11 


Gewichtszunahme 0,0233. 

Nach der Cementation war das Eiſen an der Oberfläche, die keine 
Blaſen zeigte, mit einer ganz dünnen Graphitſchicht überzogen; das Korn 
war ſtahlartig und auf dem Bruche zeigten ſich kleine glänzende kryſtal⸗ 
liniſche Flächen. In der ganzen Maſſe der cementirten Spirale fand ich: 


ee % „ 8 @ e w- ; a d é « 


Geſammter Kohlenſtoffgehalt 0,0281. 

Die durch die Cementation vermittelte Gewichtszunahme überſtieg 
ſonach die Menge des fixirten Kohlenſtoffes um 08,0002. Dieſe Diffe⸗ 
renz, deren richtige Beſtimmung ich verbürgen zu können glaube, rührt 
wahrſcheinlich von mehreren aus der Holzkohlenaſche abſtammenden Sub⸗ 

Dingler's polyt. Journal Bd. 216 H. 5. 28 
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ſtanzen ber, fofern fie nicht von der Eliminirung einer ſehr geringen 
Eiſenmenge reſultirte. 

In der That haben mehrere Verſuche den Beweis dafür geliefert, 
daß die Aſche der Cementirungskohle ein wenig Eiſen aufnimmt; oft 
zeigt ſich ihr urſprünglicher Eiſengehalt verdoppelt. Wahrſcheinlich wird 
das Eiſen in Form von Chlorid eliminirt, da in der Holzkohle Chlor: 
alkalien enthalten find. Thatſächlich ſteht feſt, daß, wenn man der 
Cementirungskohle etwas Chlornatrium (als Kochſalz oder Steinſalz) 
beimengt, die Aſche der erſteren einen beträchtlichen Eiſengehalt zeigt. 

Ausſcheidung des Schwefels bei der Cementation. Aus 
der Zuſammenſtellung der Verſuchsreſultate ergab ſich, daß das Eiſen 
beim Cementiren mehr als die Hälfte ſeines Gehaltes an Schwefel ver⸗ 
loren hatte. In meinem Laboratorium ausgeführte Analyſen liefern den 
Beweis, daß dieſe Ausſcheidung von Schwefel conſtant ſtattfindet. Nach⸗ 
ſtehend folgen die mit verſchiedenen ſchwediſchen Stabeiſenſorten der beſten 
Marken erhaltenen Ergebniſſe. 

Schwefelgehalt des Stabeiſens. 


Marken der Stäbe. Vor dem Cementiren. Nach dem Cementiren. 
„ 0, 00040 0,00021 
J. B. mit Krone 0, 00055 0, 00019 
A. G. L. 0, 00030 0,00017 
F 0, 00015 0, 00005. 


Demnach würde die Wirkung der Cementation, abgeſehen von der 
Kohlung des Eiſens, auch in einer theilweiſen Eliminirung des in dem 
Metalle enthaltenen Schwefels beſtehen. Dieſe Abſcheidung von Schwefel 
ſetzt fic) auch während der zur Erzeugung von Gußſtahl ausgeführten 
Schmelzung des Blaſenſtahles fort. In Folge dieſes Umſtandes enthält 
Gußſtahl von vorzüglicher Qualität keinen Schwefel mehr oder höchſtens 
nur Spuren davon; dafür ſprechen die nachſtehenden Ergebniſſe der Ana⸗ 
lyſen verſchiedener ausgezeichneter Gußſtahlſorten. 


Schwefelgehalt. 
Gußſtahl von J. Holtzer, ausgereckt und nochmals cementirt 0,0000 
Werkzeuggußſtahl von Firth 0,0000 
Steier'ſcher Gußſtaghhhl )) 0,0001 
Geſchützſtahl von Uniuuruu » > 2 2 2 2 en nn 0,0001 
Stahl von J. Holger, mit Glodenmarfe, vierkantig Spuren 
Huntsman -⸗Stahl, vierkan lig Spuren 
Stahl von J. Holtz er, mit Glockenmarke, von rundem Querſchn. 0,0001 
Huntsman⸗Stahl, rund 0,0001 


Demnach enthält der Tiegelgußſtahl nur Spuren von Schwefel und 
im Allgemeinen ſo geringe Mengen von Phosphor, daß ſie der Ana⸗ 
lyſe entgehen. Dies geht aus der Analyſe der Stahlſorten hervor, 
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welche für die Fabrikation von ſchneidenden Inſtrumenten, namentlich 
von Drehſtählen, als ſehr vorzüglich anerkannt find. 
Stahl von Holtzer. Huntsman⸗Stahl. 


Eiſen (beſtimm)) 0,9873 0,9874 
Gebundener Kohlenſtoff 0,0116 0,0115 
Siliciuum 0,0006 0,0011 
Schwefel Spuren Spuren 
Phosphor 0,0000 0,0000 
Mangan 0,0010 0,0008 

1,0005 1,0008. 


Aus ſämmtlichen in meiner Abhandlung angeführten Beobachtungen 
und Analyſen geht eine Thatſache hervor, welche ich hier beſonders her⸗ 
vorheben zu müſſen glaube, — die Thatſache nämlich, daß die als vor⸗ 
züglich betrachteten Gußſtahlſorten wirklich nur Eiſen und Kohlenſtoff 
enthalten. In dem Maße, als ihre Qualität an Vorzüglichkeit zunimmt, 
vermindert ſich ihr Schwefelgehalt und verſchwindet gänzlich. Im Allge⸗ 
meinen ſind derartige Gußſtahlſorten frei von Phosphor; Mangan ſowie 
Silicium ſind nur in ſehr geringer Menge vorhanden, welche ſelten ein 
Tauſendtel überſteigt. H. H. 


Jabrikation der Schwefelfäure; von Bobert Ha ſenclever, 
Sabrikdirector in Stolberg. 


(Fortſetzung von S. 336 dieſes Bandes.“ 


Schwefelſäurebildung in Bleikammern. Wie in früheren 
Jahren ſind auch in letzter Zeit wieder Vorſchläge gemacht worden, die 
Bleikammern der Schwefelſäurefabrikation durch andere Apparate zu er⸗ 
ſetzen. Verſtraet (1866 179 63) will zu dieſem Zwecke Colonnen 
aus Thongefäßen in Anwendung bringen. Die Methode von Ver⸗ 
ſtraet hat ebenſowenig wie frühere Vorſchläge zur Darſtellung von 
Schwefelſäure nach einem anderen, als dem herkömmlichen Verfahren 
praktiſche Bedeutung erlangt. 

Der chemiſche Vorgang bei der Schwefelſäurebildung in den Blei⸗ 
kammern und die damit zuſammenhängenden Reactionen ſind in letzter 
Zeit weiter aufgeklärt worden. 


1 S. 335 Z. 1 v. u. lies: Der Arbeitslohn ſtellt ſich um 1,60 M. pro 1000 
rohe Blende höher. 
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Reich? führte eine Unterſuchungsmethode für ſchweflige Säure in 
den Röſtgaſen der verſchiedenen Oefen ein, welche vielfach in Gebrauch 
gekommen iſt. Es wird hierzu eine Löſung von Jod in Jodkalium von 
bekanntem Gehalt angewendet, der man etwas Stärke zuſetzt. Durch 
Aſpiration wird das zu unterſuchende Gas ſo lange durch die blaue 
Flüſſigkeit geleitet, bis Entfärbung eintritt. Hat man das Volumen der 
aſpirirten Gaſe gemeſſen, ſo kennt man den Gehalt derſelben an ſchwef⸗ 
liger Säure. Dieſe Unterſuchungsmethode hat den großen Vortheil, daß 
ſie von einem gewöhnlichen Arbeiter genau ausgeführt werden kann und 
man im Laboratorium nur die Jodlöſung herzuſtellen braucht. 

Die der Theorie nach vortheilhafteſte Zuſammenſetzung der Röſtgaſe 
iſt zuerſt von Gerſtenhöfer durch Rechnung feſtgeſtellt und bereits im 
J. 1866 verſchiedenen chemiſchen Fabriken mitgetheilt worden. Dieſelbe 
Berechnung mit geringer Abweichung hat ſpäter auch Schwarzenberg 
(S. 355) gegeben. Nach deſſen Annahme ſollen bei gutem Kammer⸗ 
gange die Austrittsgaſe noch 5 Vol.⸗Proc. Sauerſtoff enthalten; es er⸗ 
geben ſich daher als normale Zuſammenſetzung der Gaſe beim Eintritt 
in die Bleikammer für den Betrieb mit Schwefel: 

11,23 Vol.⸗Proc. ſchweflige Säure, 

9,77 „ „ Sauerſtoff, 

79,00 „ „ Stickſtoff. 
und für den Betrieb mit Schwefelkies (bei 6,4 Proc. Sauerſtoff beim 
Austritt aus der Kammer): 

8,59 Vol.⸗Proc. ſchweflige Säure, 

9,87 „ „ Sauerſtoff, 

81,54 „ „ Stidftoff, 

Da für je 10008 Schwefel, welcher in der Form von Zweifach⸗ 
Schwefeleiſen benützt wird, 8144,9 und für 10008 Schwefel, welcher in 
freiem Zuſtande verbrannt wird, nur 61991 Gas, auf 0° Temperatur 
und 760mm Queckſilberdruck berechnet, in die Kammer gelangen, fo liefert 
eine gewiſſe Menge Schwefel, wenn fie als Zweifach ⸗Schwefeleiſen ver: 
wendet wird, 8144, 9: 6199 = 1,314 mal fo viel Gas, als wenn man 
ſie in freiem Zuſtande verbrennt. Dieſe Zahl repräſentirt das Ver⸗ 
hältniß des für die Röſtung von Kies gegenüber dem Betrieb mit 
Schwefel nothwendigen größeren Bleikammervolumens für die gleiche Pro⸗ 
duction von Schwefelſäure. Gerſtenhöfer nimmt für die beim Kam⸗ 
merbetrieb austretenden Gaſe, ſowohl bei der Röſtung von Schwefelkies 
als bei der Verbrennung von Schwefel, einen normalen Gehalt von ſechs 


2 Berg⸗ und hüttenmänniſche Zeitung 1858. 
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Vol.⸗Proc. Sauerſtoff an. Es ergibt ſich alsdann als theoretiſch vor⸗ 
theilhafteſte Zuſammenſetzung der Eintrittsgaſe, beim Verbrennen von 
Schwefel: 
10,65 Vol.⸗Proc. ſchweflige Säure, 
10,35 1 ” Sauerſtoff, 
79,00 „ „ Stidfoff. 
Bei der Röſtung von Schwefelkies: 
8,80 Vol.⸗Proc. ſchweflige Säure, 
9,60 „ „ Sauerſtoff, 
81,60 „ „ Stickſtoff. 

Die Angaben über den Gehalt an Sauerſtoff in den Austrittsgaſen 
der Kammer variiren innerhalb weiter Grenzen. Nach R. Wagners ſoll 
die aus der Kammer austretende Luft nicht mehr als 2 bis 3 Proc. 
Sauerſtoff enthalten. Scheurer⸗Keſtner gibt in einer Privatmit⸗ 
theilung an A. W. Hofmann an, daß die Gaſe beim Austritt aus der 
Bleikammer 6 Proc. Sauerſtoff enthielten (abgeſehen von dem in den 
nitroſen Säuren enthaltenen Sauerftoff). Dieſe ſchwankenden Angaben 
rühren wohl daher, daß manche Fabrikanten mit, manche ohne Gay⸗ 
Luſſac ſchen Abſorptionsthurm für nitroſe Säure arbeiten. 

Zur Beſtimmung des Sauerſtoffes ſind neuerdings verſchiedene Ap⸗ 
parate eingeführt worden mit beſonderer Berückſichtigung des Bedürf⸗ 
niſſes, daß in kurzer Zeit zuverläſſige Proben von einem Arbeiter ge⸗ 
macht werden können. 

Mit vollem Recht hebt Winkler! die hohe Bedeutung von Gas⸗ 
analyſen für die Technik hervor und beſchreibt einen von ihm für dieſen 
Zweck conſtruirten Apparat. 

Auch Max Liebig hat für den gleichen Zweck einen recht brauch⸗ 
baren Apparat genau beſchrieben (1873 207 37; vergl. 208 222 und 
210 103). 

Von beſonderem Intereſſe für Theoretiker und Praktiker ſind die 
Unterſuchungen über die Theorie der Schwefelſäurefabrikation von 
R. Weber in Berlin. Derſelbe (1862 166 59. 1863 167 453) ana⸗ 
lyſirte die ſogen. Bleikammerkryſtalle und ſtellte die Formel dafür auf: 

HOSO, + NO,SO,, entſpr. H,OSO, + N,0,S0,. 

Die Richtigkeit dieſer Zuſammenſetzung wurde ſpäter auch von 
anderen Chemikern beſtätigt.“ 

SR. Wagner: Chemiſche Technologie, 9. Auflage 1873, Bd. II S. 235. 


4 Journal für praktiſche Chemie, Bd. 6 S. 301. 
5 Rammelsberg, Berichte der deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1872 S. 310. 
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In den ſpäteren Mittheilungen verbreitet ſich Weber über den 
chemiſchen Vorgang in den Bleikammern; er weist hierbei auf die Wir⸗ 
kung der ſalpetrigen Säure hin und nimmt je nach der größeren oder 
geringeren Dampfmenge verſchiedene Reactionen bei der Schwefelſäure⸗ 
bildung an (1866 181 297. 1867 184 246. 1871 201 81). 

Kolb (S. 22 ſeiner Schrift) entwickelt die verſchiedenen Theorien 
der Schwefelſäurefabrikation in hiſtoriſcher Reihenfolge und iſt der Anſicht, 
daß Peligot die beſte Erklärung für die Bildung von Schwefelſäure 
gegeben habe. Peligot machte im J. 1844 (94 214) darauf aufmerkſam, 
daß ſich bei regelmäßigem Kammergange niemals Bleikammerkryſtalle 
bilden. Er behauptet, es ſei die Salpeterſäure, welche die ſchweflige 
Säure zur Schwefelſäure oxydire, und ſtellt für den Bleikammerproceß 
eine Reihe von Gleichungen auf. 

NO, + SO, + aq. = NO, + SO, + ag. 
N,0; + SO, + H,0 =N,0, + H,SO, 
2NO, + ag. = NO, ＋ NO, + ag. 
2N,0, + H,O =N,0, + 2(HNO,) 
3NO, + aq. = 2NO, + NO, + aq. 
3N,O, + H,O = 4NO + 2(HNO,) 

NO, + 20 = NO, entſpr. 2NO + 20 = NO,. 


Winkler (S. 20 feiner Unterſuchungen) nimmt an, daß der Pro⸗ 
ceß der Schwefelſäurebildung im Weſentlichen auf der Wechſelwirkung 
zwiſchen ſchwefliger Säure und Unterſalpeterſäure unter dem Einfluß 
des Waſſerdampfes beruhe. Nach ſeiner Anſicht entſteht hierbei die Ver⸗ 
bindung von Schwefelſäure und ſalpetriger Säure, welche ſich in Form 
der oft beobachteten weißen Nebel zu Boden ſenkt, hier mit der dünnen 
heißen Kammerſäure in Berührung kommt und ſich in derſelben auflöst, 
wobei ſalpetrige Säure in Gasform frei wird, welche ein neues Quantum 
ſchwefliger Säure oxydirt, ſich dabei in Stickoxyd verwandelnd, welches, 
indem es ſich des vorhandenen Sauerſtoffes bemächtigt, zu Unterſalpeter⸗ 
ſäure wird und ſo den Kreislauf aufs Neue eröffnet. 

Haſenclever (1871 199 286) in ſeiner Abhandlung über Röſt⸗ 
öfen nimmt an, die Reaction erfolge ſo, daß ſich bei Gegenwart von 
Waſſerdampf aus ſchwefliger Säure und ſalpetriger Säure Schwefelſäure 
und Stickoxyd erzeugen; das Stickoxyd werde alsdann durch die Luft wieder 
in ſalpetrige Säure verwandelt, welche den Proceß der Schwefelſäure⸗ 
bildung weiter fortſetze. | 

Fr. Bode (S. 57 der citirten Schrift) behauptet, dieſe Vorſtellung 
Haſenclever's verſtoße gegen das logiſche Denken, da nach deſſen 
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Formeln die Zerſetzung und Neubildung der ſalpetrigen Säure unter 
gleichen Bedingungen gleichzeitig von ſtatten gehen müſſe, und ſtehe über⸗ 
dies mit der Auffaſſung von Winkler und mit bekannten chemiſchen 
Sätzen in Widerſpruch. Hierzu verdient bemerkt zu werden, daß nach 
Bode's Anſicht jede Theorie der Schwefelſäurebildung gegen das logiſche 
Denken verſtoßen muß, ſei es, daß nach Berzelius die ſalpetrige Säure, 
nach Winkler die Unterſalpeterſäure oder nach Peligot die Salpeter⸗ 
ſäure den Sauerſtoff an die ſchweflige Säure überträgt. Unbeſtritten iſt, 
daß in der Bleikammer Stickoxydgas wiederholt oxydirt und reducirt 
wird, und wenn man allerdings annehmen muß, Zerſetzung und Neu⸗ 
bildung finde zu gleicher Zeit ſtatt, ſo iſt damit nicht behauptet, daß ſie 
unter denſelben Bedingungen ſtattfinde. Molecüle von Waſſerdampf, 
Sauerſtoff, nitroſer Säure, ſchwefliger Säure und Schwefelſäure durch⸗ 
ziehen in einer Stickſtoffatmoſphäre die Bleikammer von einem Ende zum 
anderen. Nach Schwarzenberg's Berechnung der procentiſchen Zu⸗ 
ſammenſetzung der Eintrittsgaſe beim Kiesbetrieb ergibt ſich ein Ver⸗ 
hältniß von 53,5 Vol.⸗Proc. Sauerſtoff und 46,5 Vol.⸗Proc. ſchwefliger 
Säure. Alſo ſchon zu Anfang des Proceſſes ſind mehr Sauerſtoffmolecule 
als Molecule ſchwefliger Säure in dem Gasgemenge vorhanden; im 
weiteren Verlaufe der Reaction muß der Sauerſtoffgehalt im Verhältniß 
zur ſchwefligen Säure noch zunehmen, da mit der Bildung von Schwefel⸗ 
ſäure auf je 2 Vol. ſchwefliger Säure nur 1 Vol. Sauerſtoff aus der 
Miſchung entfernt wird. Sobald ein Molecul nitroſer Säure zu Stick⸗ 
oxyd reducirt wurde, verſchwindet aus deſſen nächſter Nähe reducirende 
ſchwefelige Säure und wird daher die Oxydation gleich wieder erfolgen 
können, wenn das Gasgemenge in das durch die Schwefelſäurebildung 
erzeugte Vacuum eintritt. Treffen alsdann die Molecule von nitroſer 
Säure und ſchwefliger Säure im weiteren Verlaufe wieder zuſammen, 
jo wiederholt ſich die Bildung von Schwefelſäure und Stickoxyd, welches 
ſeinerſeits wieder in nitroſe Säure übergeht. Die Oxyde des Stickſtoffes 
werden daher vorwiegend in der Form von nitroſer Säure, weniger als 
Stidorydgas die Kammer durchziehen, und in der That ſcheint die ſchwach 
gelbliche Farbe der Gaſe in der Bleikammer, wo man ſie durch Ober⸗ 
licht und ſeitliche Fenſter (welche in einigen Kammern, z. B. in der 
Schwefelſäurefabrik zu Nienburg, angebracht ſind) ſtets beobachten kann, 
auch zu dieſer Annahme zu berechtigen. 

Haſenclever nahm die ſalpetrige Säure als das oxydirende 
Agens für die ſchweflige Säure an, weil nach den Unterſuchungen von 
Weber Stickorydgas und Sauerſtoff in Gegenwart von Schwefelſäure⸗ 
hydrat ſelbſt bei Sauerſtoffüberſchuß, nicht wie gewöhnlich Unterſalpeter⸗ 
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ſäure, ſondern ſalpetrige Säure bilden und weil Winkler in den aus 
der Bleikammer in den Gay⸗Luſſac'ſchen Thurm eintretenden Gaſen 
vorwiegend ſalpetrige Säure nachgewieſen hat. 

So lange übrigens von den verſchiedenen Theorien der Schwefel⸗ 
ſäurebildung in den Bleikammern, welche Berzelius, Davy, de la 
Provoſtaye, Peligot, Weber, Winkler u. A. nach einander auf⸗ 
geſtellt haben, nicht die eine oder andere durch exacte Verſuche entgiltig 
feſtgeſtellt worden iſt, begnügt man ſich zweckmäßig mit der Auffaſſung 
welche Clément und Déformes® ſchon im Anfange dieſes Jahr⸗ 
hunderts ausſprachen: „Ainsi l’acide nitrique n'est que l' instrument 
de loxygénation complete du soufre; c'est sa base le gaz nitreux, 
qui prend l’oxygene à fair atmosphérique pour l’offrir & l’acide 
sulfureux dans un état, qui lui convienne“. 

Weber hat auch über die Verluſte an Salpeter intereſſante Be⸗ 
obachtungen gemacht. Er wies nach, daß nicht nur durch Entweichen 
von Stickoxyd und ſalpetriger Säure Verluſte an Salpeterſäure entſtehen 
können, ſondern daß ſalpetrige Säure bei Ueberſchuß von Waſſer durch 
ſchweflige Säure leicht zu Stickoxydulgas reducirt wird. Auch Fremy? 
fand, daß in den Eintrittsgaſen der Bleikammer nitroſe Säure zu Stick⸗ 
oxydul und ſelbſt zu Stickſtoff reducirt wird, wenn die ſchweflige Säure 
zu heiß und zu concentrirt iſt. Kuhlmann berichtete über denſelben 
Gegenſtand in der Jury der Wiener Ausſtellung und ſchrieb ausführlich 
darüber an A. W. Hofmann (vergl. 1874 211 24). 

(Fortfegung folgt.) 


Weber Bieferitwäfche und Barflellung der Hieferitfteine ; 
von G. Hraufe. 


Mit Abbildungen. 


Der Kieſerit MgSO,.HO, (0, S0, + HO) hat ſeit feiner Ein⸗ 
führung in die Technik ſtets günſtige Ausſichten ſeiner Verwerthung 
gehabt, und ſich auch in der That für viele Verwendungen in der 
chemiſchen Induſtrie brauchbar gezeigt. Sein Schwefelfäuregehalt, je 
nach der Reinheit 30 bis 50 Proc., ſchien ihn für Schwefelſäure⸗, 
Sulfat⸗ und Sodafabrikation geeignet zu machen. Die erſten Verſuche 

6 Clément et Désormes: Théorie de la fabrication de l'acide sulfurique. 


Annales de Chimie et de Physique, t. LIX p. 329. 
7 Comptes rendus, t. LXX. p. 61. 
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mit dem Kieſerit ſtellte Clemm im J. 1863 an, indem er ſich mit 
der Gewinnung von Bitterſalz, Schwefelſäure, Soda und Kaliumſulfat 
befaßte. Es ergab ſich hieraus jedoch nichts Praktiſches, was für die 
Großinduſtrie hätte anwendbar gemacht werden können. Ihm folgten 
mit ähnlichen Beſtrebungen andere Vorſteher von Fabriken. Gegen⸗ 
wärtig hat der Kieſerit in Staßfurt und Leopoldshall zwar nur eine 
beſchränkte Verwendung, die aber als erpropt eine durchaus ſichere zu 
nennen iſt. Die Fabrik Wüſtenhagen und Comp. bei Staßfurt fabricirt 
aus ihm Bitterſalz, und zwar jährlich ungefähr 500 000k. Außerdem wird 
er faſt ausſchließlich zur Glauberſalzfabrikation und zur Kieſeritwäſche 
gebraucht. Erſtere beruht auf der Umſetzung von Magneſiumſulfat und 
Chlornatrium in Natriumſulfat und Chlormagneſium, wenn beide in 
Löſung und bei niederer Temperatur auf einander einwirken. Bei 
höheren Temperaturgraden kryſtalliſiren andere Sulfate (Bitterſalz, Ka⸗ 
liummagneſiumſulfat) heraus. Die Kieſeritwäſche, von der hier ſpeciell 
die Rede ſein ſoll, hat die Aufgabe, den Kieſerit aus den Abraumſalzrück⸗ 
ſtänden, welche bei der Chlorkaliumfabrikation abfallen, auszuſcheiden, 
um ihn alsdann zu anderen Zwecken verwerthen zu können. 


Im J. 1865 wurden die erſten Verſuche von Vorſter und Grüne⸗ 
berg (vergl. 1872 203 194. 206 465) in Staßfurt gemacht, den Kieſerit 
aus den Rückſtänden auf verſchiedene Weiſe zu gewinnen. Auch Lin de⸗ 
mann und Comp., fowie Leiſter und Townuſend gehören zu den 
Vertretern dieſes Induſtriezweiges. 

Es wird nur der Kieſerit zu erhalten geſucht, welcher ſich in den 
Abraumſalzen als verunreinigende Beimengung befindet. Die Abraum⸗ 
ſalze, wie ſie aus der Grube gefördert und von den chemiſchen Fabriken 
verarbeitet werden, beſtehen im Allgemeinen aus: 


Carnal lit 55—60 Proc. 
Kieſ ert 13—15 „ 
Steinſalz 2 ow 25—30 , 


Anhydrit, Thon, Eifen, Sand 1—2 „ 


Eine größere Durchſchnittsprobe ergab bei der Analyſe: 
Ghlorfalium . . 2... 16,46 
Chlornatrium . . 2... 23,08 
Chlormagnefium. . . * . 20,70 
Magnefiumfulfat . . . . 15,02 


Calctumfulfat. . . 2. . 2,17 
Unia . 2. - 2... 1,27 
Wa ffer 8 8 .. .. 21,30 
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Nachdem aus den Abraumſalzen das Chlorkalium gewonnen, dadurch 
gleichzeitig Chlornatrium und Chlormagneſium mit in Löſung gegangen 
ſind, verbleibt in den Löſekeſſeln eine graue Maſſe, welche kurzweg der 
„Rückſtand“ genannt wird. Je nach dem Betriebe iſt die Quantität des⸗ 
ſelben verſchieden, ungefähr 30 bis 40 Proc. Ebenſo iſt ſeine Zu⸗ 
ſammenſetzung nicht immer dieſelbe; gewöhnlich hat er folgende Be⸗ 
ſtandtheile: 


Chlorkaliuun eee 9,32 
Chlornatrium 2... - 2 2. 33,18 
Ehlormagnefium . . 2» 2... 9,97 
Magnefiumfulfat . . . 2... 25,66 
Calciumſulfae 1. 6,35 
UnliBlifeS . 2. 1. 2 00. 8,67 
Waſſer 6 ew ew 6,85 
100,00. . 


Dies ift das Rohproduct, welches bei der Kieſeritwäſche in Anwen⸗ 
dung kommt. Die Verarbeitung desſelben geſchieht in folgender Weiſe. 
Man unterwirft unmittelbar die friſchen Rückſtände einem Waſchproceß, 
um zu vermeiden, daß der darin enthaltene Kieſerit durch längeres 
Liegen an der Luft Waſſer aufnehme und Bitterſalz bilde, wodurch er 
leicht löslich und gleichfalls ausgewaſchen würde. Die Wäſche hat den 
Zweck, möglichſt alle anderen Beſtandtheile in Löſung zu bringen und 
hinwegzuführen, den Kieſerit dagegen ungelöst zurück zu laſſen. Dieſer 
iſt in kaltem Waſſer faſt unlöslich, zerfällt aber bei der Behandlung 
mit demſelben in ein feines Pulver. Der Rückſtand wird aus dem 
Löſekeſſel in einen viereckigen eiſernen Kaſten a (von 10mm Wandſtärke) 
geworfen, welcher gewöhnlich und zweckmäßig die nachſtehend veran⸗ 
ſchaulichte Form hat. 
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Den Boden dieſes Kaſtens a bildet ein Roſt, deſſen Stäbe lem 
weit von einander geſtellt ſind; die Höhe der Roſtſtäbe beträgt in der 
Mitte 7, an den Enden 3 bis 4m. Der Kaſten a iſt in ein flaches 
Gefäß b eingeſetzt, von welchem die Rinne c nach dem geneigten Sieb d 
über dem Reſervoir e führt. Aus dem Siebrohr g ſpritzt Waſſer auf 
den im Kaſten a eingefüllten Rückſtand; derſelbe löst ſich deſto leichter, 
je heißer er iſt. Es hinterbleiben nur 0,4 bis 0,5 Proc. (von den 
angewendeten Abraumſalzen) Unlösliches, vorzugsweiſe aus großen 
Stücken Steinſalz beſtehend. Mit geringer Mühe laſſen ſich dieſe auch 
vorher durch Ausſuchen beſeitigen. Die entſtandene Löſung und kleine 
ungelöste Theilchen gelangen durch die Spalten der Roſtſtäbe in das 
Gefäß b, aus dieſem durch die (halb verkürzt ſkizzirte) Rinne c auf das 
Sieb d. Dasſelbe beſteht aus einem Drahtgeflechte, mit einer Maſchen⸗ 
weite von Im im Quadrate welches in einen Holzrahmen eingeſpannt 
iſt. Zweckmäßiger iſt es, wenn nur die Längsdrähte vorhanden ſind, 
und zwar in einer Entfernung von Zum von einander; in je einem 
Abſtande von 10°™ find fie in der Quere mit einem dünnen Draht⸗ 
ſeile verbunden. Nach den bisherigen Erfahrungen ſcheint dieſe Ein⸗ 
richtung und der genannte Abſtand der Drähte am vortheilhafteſten zu 
ſein. Auf dem Siebe bleiben ungelöst zurück: Anhydritkryſtalle, außerdem 
Boracitkryſtalle, dichter Boracit (Staßfurtit), Thon, Steinſalzſtückchen, 
etwas Kieſerit und mechaniſche Verunreinigungen. Digerirt man dieſes 
Gemenge einige Stunden lang mit Waſſer, welchem 10 Proc. Salzſäure 
(ſpec. Gew. 1,67 = 30 Proc.) hinzugeſetzt find, fo erhält man eine 
LCöſung, welche, filtrirt und abgedampft, zuerſt wenig Borſäure, nachher 
viel Bitterſalz anſchießen läßt. Die Lauge enthält: Thonerde, Eiſen 
und Bitterſalz, deſſen Quantität 10 bis 15 Proc. der Siebrückſtände 
ausmacht. . 

Die größte Menge des Kieſerits und die Flüſſigkeit, welche Chlor: 
magneſium, Chlorkalium, Chlornatrium, etwas Gyps und Bitterſalz in 
Löſung enthält, paſſiren das Sieb d und gelangen in ein Reſervoir e 
(oder hierfür in eine im Boden gemauerte flache viereckige Grube). Der 
fein geſchlämmte Kieſerit ſetzt ſich ſofort ab, während die Löſung durch 
eine oben am Reſervoir angebrachte Oeffnung beſtändigen Abfluß hat 
und durch das Rohr f und eine Rinne fortgeführt wird. Das Reſervoir 
iſt in mehrere Abtheilungen getheilt; iſt eine davon mit Kieſerit gefüllt, 
jo verlegt man die Rinne c nach der anderen Abtheilung. Die 0,5 Proc. 
Steinſalz im Kaſten a, 0,1 Proc. Anhydrit ꝛc. auf dem Siebe d, ſowie 
die Löſung aus dem Kaſten e werden nicht nutzbar gemacht. Der ab⸗ 
geſetzte Kieſerit aber wird ausgeworfen, tüchtig durcheinander gearbeitet 
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und ſofort geformt. Die coniſchen Formen ſind von Holz oder Eiſen, 
oben und unten offen; ſie beſitzen zwei lange und zwei kürzere Wände, 
an welch letzteren zwei Handhaben angebracht ſind. Die Länge beträgt 
unten 35, oben 30°". Die Form wird auf den gepflaſterten Boden 
geſetzt, der Kieſerit mittels eines Spatens eingedrückt und die Form 
dann abgezogen. Der Kieſerit erhärtet ſofort. Nach vollſtändigem Aus⸗ 
trocknen der Steine, wozu wenige Stunden erforderlich ſind, werden ſie 
durch einen Schlag mit einer Hacke vom Boden getrennt. Ein Kieſerit⸗ 
ſtein dieſer Größe wiegt 25 bis 28% Das Formen des Kieſerits zu 
viereckigen Steinen hat den Zweck, dem billigen Material eine trans⸗ 
portable Geſtalt zu geben, um ein Verpacken in Säcke, Fäſſer ꝛc. zu 
ſparen. 
Die chemiſche Zuſammenſetzung des Fabrikates iſt folgende: 
I. Il. 


Magnefiumfulfat . . . 59,90 59,40 
Calciumſulſae 8,89 2,48 
Chlornatrium . . . » 2,17 1,37 
Unlösides . . .» | 12,71 10,43 
Waſſee 16,33 26,32 

100,00 100,00, 


Das Unlösliche beſteht aus Thonſchlamm und kleinen Anbydrit 
kryſtallen. Bei der analytiſchen Unterſuchung hat man darauf zu ſehen, 
den Kieſerit 1 Stunde lang mit Waſſer auszukochen, da er ſonſt nicht 
ganz in Löſung gehen, ſondern theils im Rückſtande bleiben würde. 

Durch andere Analyſen wurden folgende Daten erhalten: 


I. II. III. IV. V. 
MgS0, . 59,40 60,42 55,92 58,77 58, 11 Proc. 
Hao we 24,07 25,51 26,21 27,17 28,66 „ 


Der Kieſerit im calcinirten Zuſtande enthält: 
1 


MgSOQ,. . . . 81,45 Proc. 77,64 
HO .... 148 „ 2,40 


Der Kieferit muß möglichſt rein gewaſchen werden und namentlich 
frei von Chlornatrium ſein; ein Gehalt von 5 Proc. und darüber macht 
ihn bröckelig. Die Stellung des Waſſerrohres g muß eine derartige 
ſein, daß das ausſtrömende Waſſer direct, gleichmäßig und ununter⸗ 
brochen den Rückſtand benetzt. Wird der ausgeworfene Kieſerit nicht 
gut durchſtochen oder zu lange liegen gelaſſen, ſo wird er ebenfalls 
bröckelig. Eine zu kleine Maſchenweite des Drahtſiebes d iſt aus dem 
Grunde unvortheilhaft, weil dann zu viel Kieſerit zurückbleibt. Im 
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Winter erhärtet er nicht ſo leicht wie im Sommer, da er weniger Waſſer 
aufnimmt. Das Erhärten des Kieſerits zu einer ſteinharten, cement⸗ 
artigen Maſſe beruht darauf, daß er noch 1 Mol. Waſſer aufnimmt, 
kryſtalliſirt und ſomit gebunden wird. Es entſteht danach die Verbin⸗ 
dung: MgSO, + H,O + xMgSO, + 2H,0. Bei dem Erhärten geht 
eine bedeutende Wärmeentwickelung vor fid. 

Die Ausbeute an Kieſerit beträgt 8,9 bis 10 Proc. von den an⸗ 
gewendeten Abraumſalzen, oder zwei Drittel des in dieſen enthaltenen 
Kiſerits. Von dem Rückſtande werden mithin 25 Proc. Kieſerit ge⸗ 
wonnen, 2 Proc. Unlösliches erhalten und 73 Proc. Salze gelöst. 

Der Kieſerit, welcher mit einem Preiſe von 50 bis 70 Pf. pro 
100* in den Handel kommt, findet mannigfaltige Verwendung. Er 
bildet im rohen Zuſtande das Material für die Bitterſalzfabrikation. 
Man läßt die Steine möglichſt lange an der Luft liegen, wodurch ſie 
mehr Waſſer aufnehmen und leichter löslich werden, und löst ſie in 
eiſernen Keſſeln mit Siebboden durch Einleiten von Dampf auf. Nachdem 
die Löſung abgeſetzt, wird ſie in hölzerne Bottige geleitet, hier aus⸗ 
kryſtalliſirt, das Bitterſalz in Körbe gethan, durch Abbrauſen mit Waſſer 
von der anhängenden Mutterlauge befreit, abtropfen gelaſſen, in einer 
geheizten Stube auf Horden gebreitet und bei 20 bis 250 getrocknet. 
Wird das Salz nicht vielfach gewendet, ſo beſchlägt es leicht, wodurch 
das ſchöne Ausſehen des Productes beeinträchtigt wird. Will man den 
Kieſerit in erwähnter Weiſe in derſelben Fabrik gleich weiter verarbeiten, 
ſo wird er nicht erſt geformt. 

Die Kieſeritſteine gehen nach England, wo ſie zur Appretur ver⸗ 
wendet werden. Mit Düngeſalzen werden ſie im gemahlenen Zuſtande 
vermiſcht, wenn dieſe einen beſtimmten Gehalt an Magneſiumſulfat haben 
ſollen. Endlich dienen ſie zur Darſtellung von anderen Sulfaten; auch 
ſollen ſie neuerdings zum Beſchweren der Seide und Wolle verwendet 
werden. 

Man hat bei dem Kieſerit die Bemerkung gemacht, daß er in Waſſer 
leichter löslich iſt, wenn er calcinirt, ſomit einer hohen Hitze ausgeſetzt 
war. Deswegen wird er auch in dieſem Zuſtande exportirt. 
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Ueber die Wirkung des Ounrzſandes und des Bathes auf die 
Tnone beim Brennprocess; von Dr. Julius Aron. 


(Fortſetzung von S. 268 dieſes Bandes.) 


Wenn nun auch bereits hervorgehoben iſt, daß dieſe Poroſitäts⸗ 
beſtimmungen der wiſſenſchaftlichen Schärfe entbehren, ſo ſind ſie doch 
keineswegs ſo ungenau, daß meiner Ueberzeugung nach der ausgeſprochene 
Satz nicht richtig wäre — um ſo mehr, da bei den höheren Magerungs⸗ 
ſtufen die Zahlen alle zu demſelben Ziele führen, mithin ſich gegenſeitig 
beſtätigen. Außerdem beſtätigen die weiter unten zu beſprechenden 
Magerungsverſuche mit kohlenſaurem Kalk das Vorhandenſein der Er⸗ 
ſcheinung. 8 

Die Erklärung für dieſe ſonderbare Erſcheinung ergibt ſich zu einem 
Theil aus der phyſikaliſchen Conſtitution der Maſſe, aus der Gruppirung 
von Thon und Sand, wie wir ſie in unſerem Aufſatze über den Einfluß 
der Magerungsmittel klar zu legen ſuchten. Es wurde dort gezeigt, 
daß bei einem geringeren Zuſatz von Sand zunächſt ſämmtliche Sand⸗ 
körner von dem Thon umfaßt, eingehüllt werden, daß aber bei pro⸗ 
greſſiver Magerung ſchließlich das Einhüllungsvermögen des Thones an 
einer Grenze anlangen müßte, und daß von dieſer Grenze ab ſich Sand⸗ 
körner direct berührten und anfingen, gewiſſermaßen ein feſtes Knochen⸗ 
gerüſt zu bilden, zu deſſen Verband allerdings Thon mitwirkt; und 
zwar wirkt um ſo mehr Thon mit, je weniger ſich die Probe von dem 
Punkte der größten Dichtigkeit entfernt. Es iſt nun nicht den That⸗ 
ſachen entſprechend, das Gemiſch, das einen Stein bildet, früher als ein 
chemiſches Ganzes zu betrachten, als bis es völlig gefloſſen und homogen 
geworden iſt. Wenn nun der abgemagerte Thon bei der angewendeten 
Endtemperatur bereits geklinkert war, ſo muß man annehmen, daß der 
Thon, welcher in den gemagerten Proben enthalten iſt, ſich in einem 
ganz analogen Zuſtande befunden hat. Daß die äußeren Erſcheinungen 
ſich aber anders geſtalten, liegt daran, daß jenes Knochengerüſt 
von Sand offenbar auch in dem Stadium noch, wo der Thon bereits 
jene zähe Flüſſigkeit und Bewegungsfähigkeit hat, daß er klinkert, noch 
nicht ſeine Selbſtſtändigkeit aufgegeben hat. Dieſem feſten Knochen⸗ 
gerüſte nun iſt es zuzuſchreiben, daß die Schwindung oder Annäherung 
der Thontheilchen aneinander nur zu einem geringen Theile Veranlaſſung 
zu einer Dimenſionsveränderung der Probe nach außen hin gibt. Nur 
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derjenige Theil des Thones, der direct als Verbandtheil des Quarz⸗ 
gerüſtes aufzufaſſen iſt, kann zu einer außen ſich bemerklich machenden 
Schwindung Urſache werden, während der in den Hohlräumen des Ge⸗ 
rüftes befindliche Thon innerhalb dieſer ſelbſt feine Schwindungsbewe⸗ 
gung ausführt. Wenn man dieſes Verhältniß ſich klar macht, ſo ſieht 
man ein, daß die aus reinem Thon beſtehende Probe bei demſelben 
Feuer die größte Schwindung und die größte Dichtigkeit erhalten muß, 
während die ſandreichſte die geringſte Dimenſionsveränderung und damit 
zunächſt die geringſte Verminderung der Poroſität erfährt. Bei der 
erſteren Probe bewirkt das Schwinden ungeſchwächt die Zuſammenziehung, 
bei der letzteren kann Veranlaſſung zur Zuſammenziehung nur die geringe 
Menge des als Verbandtheil dienenden Thones werden, die Schwindung 
des übrigen Thones führt nur zu einer Ortsveränderung des Thones 
innerhalb des Gerüſtes. Die zwiſchen der fetteſten und der magerſten 
Probe liegenden Zwiſchenſtufen müſſen nun alle je nach dem Grade 
der Magerung in Bezug auf Schwindung ein ihrem Magerungsgrade 
entſprechendes, dazwiſchen liegendes Verhalten zeigen. Dieſe Betrach⸗ 
tungen würden zwar beweiſen, warum ſandige Thone nicht erheblich 
dichter werden können beim Brennen; ſie würden aber noch nicht ge⸗ 
nügen, zu erklären, warum der ſtark gemagerte Stein poröſer wird, als 
er in einem früheren Brande war, der bereits hinreichte, das chemiſch 
gebundene Waſſer auszutreiben. Nehmen wir nämlich einmal an, daß 
beim Brennen ein ſolcher Stein ſeine Dimenſionen gar nicht äußerlich 
ändere, ſondern daß die Schwindung des Thones völlig innerhalb des 
feſten Rahmens ſtattfindet, ſo iſt damit noch nicht erſichtlich, weshalb 
durch eine Ortsveränderung, innerhalb des Rahmens, durch eine dort 
ſtattfindende Annäherung der Thontheilchen aneinander mehr freier Platz 
innerhalb des Rahmens entſtehen ſollte, da ja ein eben ſo großer Raum, 
wie das ſeinen Ort verlegende Thontheilchen neu einnimmt, durch ſeine 
Ortsveränderung frei gemacht wird, mithin die Summe der Poren im 
Gerüſte gar keine Vergrößerung erfährt. Denkbar wäre eine Vergröße⸗ 
rung nur dann, wenn der Thon bei ſtärkerem Brennen nicht mehr den⸗ 
ſelben Raum einnimmt, alſo an Volumen einbüßt, oder, was dasſelbe 
heißt, fein ſpecifiſches Gewicht vergrößerte. Nun ſcheint aber gerade das 
Umgekehrte einzutreten. Porzellan von Sevres zeigt nach Laurent 
als Pulver 
verglüht. 2,619 ſpec. Gew. 


halb gebrannt. . 2440 „ „ 
gut gebrannt 2,242 „ „ 
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Berliner Porzellan zeigte nach G. Roſe 


verglüht 2,613 ſpec. Gew. 
nach 3 Stunden Scharffeuer . 2,589 „ 5 
„ 4 m „ 2,566 „ „ 
” 9 ” ” 2 2,452 ” ” 


mithin eine Volumvergrößerung. Nun ift allerdings in dem Porzellan 
nicht nur Kaolin, ſondern auch Quarz und Feldſpath enthalten. Von 
beiden Mineralien iſt es aber durch Verſuche mit reiner kryſtalliſirter 
Subſtanz feſtgeſtellt, daß ſie durch Glühen ſpecifiſch leichter werden, alſo 
ihre Volumen vergrößern. Die oben angeführten Verſuche mit Porzellan 
würden alſo noch nicht den zwingenden Beweis führen, daß der Kaolinthon 
durch die Hitze ſpecifiſch leichter wird, da die am Porzellan gemachten 
Beobachtungen auch noch auf Rechnung von Quarz und Feldſpath ge⸗ 
ſetzt werden können. Indeß, wenn alſo auch daraus noch nicht ſicher 
auf eine Volumvergrößerung des Kaolinthons in der Hitze geſchloſſen 
werden könnte, ſo iſt jedenfalls bei dem Vorwiegen des Kaolins in der 
Porzellanmiſchung das umgekehrte Verhalten, alſo eine etwaige Volum⸗ 
verminderung mit Sicherheit ausgeſchloſſen. In der That zeigte der für 
meine Verſuche verwendete Schlämmthon, der im ungebrannten Zuſtande 
übrigens das ſpecifiſche Gewicht von 2,687 ergeben hatte, 
nach Rothglut . . . 2,598 fpec. Gew. 
geklinkeerrrtr 2. 2,456 „ * 

ſo daß alſo auch dieſe Beſtimmungen eine Volumvergrößerung wahr⸗ 
ſcheinlich machen, wenngleich auch hier die Anweſenheit von Mineral: 
trümmern, Feldſpath ꝛc. nicht völlig ausgeſchloſſen iſt. 


Aus dieſen Betrachtungen ergibt ſich alſo für die oben hervor⸗ 
tretende Erſcheinung, daß die ſtark gemagerten Steine poröſer werden, 
keine Löſung, ſondern eher eine Verwickelung des Problems; hiernach 
müßte der Thon nach dem Brennen das Gerüſt vollſtändiger ausfüllen. 

Nun könnte man zur Erklärung der Erſcheinung vielleicht herbei⸗ 
ziehen wollen, daß ja der Quarz in der Hitze ſein Volumen ausdehnt, 
mithin das Gerüſt größer wird. Es dürfte dies aber ſchwerlich genügen, 
um die Thatſachen zu erklären. Zunächſt iſt zu erwägen, daß bei allen 
Proben, neben der Vergrößerung des Quarzes eine Schwindung des 
einen Theil des Gerüſtes bildenden Thones nebenher läuft. Bewirkt 
alſo erſterer Vorgang eine Vergrößerung der Poroſität, ſo hebt der 
letztere dieſelbe auf. Sollte die Vergrößerung des Quarzes wirklich eine 
Zunahme der Poroſität zu Wege bringen können, ſo müßte dieſelbe auch 
äußerlich dem Meßapparate zur Kenntniß gelangen. Wenn man aber 
aus den Tabellen erſieht, daß die Zunahme der Poroſität ſelbſt in Fällen 
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ſich zeigt, wo der Meßapparat noch eine Schwindung conſtatirt, ſo muß 
man auf dieſe Erklärung verzichten — um ſo mehr, wenn man erwägt, 
daß der in den Hohlräumen des Gerüſtes befindliche Thon bei ſtärkerem 
Brande, wie ſehr wahrſcheinlich iſt, an Volumen zunimmt, dasſelbe alſo 
vollſtändiger ausfüllt. 

Der wirkliche Grund ſcheint tiefer zu liegen, und zwar in einer 
beginnenden chemiſchen Action des zähflüſſigen Thones auf den Quarz. 
Es wird kaum einem Zweifel begegnen, wenn man ſagt, daß gleiche 
Gewichtsmengen Thon und Kieſelſäure, in chemiſche Verbindung über⸗ 
geführt, einen geringeren Raum einnehmen, als wenn ſie porenfrei, aber 
unverbunden neben einander lagern, daß alſo die chemiſche Verbindung 
eine Verdichtung der Maſſe zu Wege bringt. Auf dieſen Grund glaube 
ich die Zunahme der Poroſität der ſtark gemagerten Steine bei weitem 
Brennen zurück führen zu müſſen, und werden mich die weiter unten zu 
beſprechenden Verſuche der Magerung mit kohlenſaurem Kalk hierin noch 
unterſtützen. 

Wenn nun aber auch von uns auf eine beginnende chemiſche Action 
zwiſchen dem Sande und dem Thone, wie es ſcheint, geſchloſſen werden 
muß, ſo ergibt ſich aus den Meſſungen und dem Vergleich der Schwin⸗ 
dungszahlen an den verſchiedenen, bei gleicher Temperatur gebrannten 
Magerungsſtufen mit Sicherheit, daß dieſe Action zu einer Zeit, wo der 
ungemagerte Thon bereits geklinkert war, noch eine ziemlich auf die 
Oberfläche der Sandkörner ſich beſchränkende geblieben ſein muß, daß 
von einer chemiſchen Homogenität keine Rede ſein kann, ſonſt würden 
dieſe Schwindungszahlen ſicherlich nicht ein ſo getreues Bild der phyſika⸗ 
liſchen Conſtitution der Lagerung von Sand und Thon gewähren. 

Wenn man nun auf den Tabellen die Poroſitätszahlen betrachtet, 
ſo ſieht man, daß die fetteren Proben dichter und erſt die höheren Ma⸗ 
gerungsſtufen bei weiterem Brande poröſer werden. Dies iſt ſehr leicht 
verſtändlich, da ja der ganze Vorgang ein zuſammengeſetzter iſt. Die 
Schwindung, ſo lange ſie nicht durch Hinderniſſe gehemmt iſt, vernichtet 
Hohlräume, die chemiſche Action erzeugt ſolche. Je nachdem nun der 
eine oder der andere Vorgang überwiegt, wird die Poroſität entweder 
geringer oder größer werden. Bei den fetten Proben überwiegt der 
Vorgang des Schwindens, daher tritt Verminderung der Poroſität ein. 
Bei den mageren bildet der Quarz ein Hinderniß der nach außen ſicht⸗ 
baren Schwindung, daher der andere Vorgang vorzugsweiſe zur Geltung 
gelangt, mithin Bildung von Poren erfolgt. 

Der Punkt der größten Dichtigkeit im ungebrannten Zuſtande lag, 
wie aus den Verſuchen über Magerung für dieſe Proben hervorging, 
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bei Magerungsſtufe 110 (Notizblatt, 1873 Heft 4). Es war dies der 
Punkt, wo der Thon noch eben allen Quarz umhüllte. Hier iſt alſo 
gleich beim Beginn des Brennproceſſes ein feſter, der Schwindung ſich 
entgegen ſtemmender Rahmen vorhanden, und es muß hier bereits Zu⸗ 
nahme der Poroſität erfolgen, wie auch die Zahlen lehren. Der Punkt, 
wo die Poroſität beim Brennen zunimmt, muß aber noch vor dem 
Punkte der größten Dichtigkeit im ungebrannten Zuſtande liegen, da ja 
durch die Ausdehnung des Quarzes und die gleichzeitige Schwindung 
des Thones die Umhüllungsgrenze ſich nach vorn verſchiebt; außerdem 
wird dieſer Punkt für verſchiedene Temperaturen nicht genau an der⸗ 
ſelben Stelle liegen, da bei verſchiedenen Temperaturen weder die Vo⸗ 
lumveränderung des Quarzes noch die Wirkung der Kieſelſäure auf den 
Thon eine gleich weitgehende iſt. 

Bei den obigen Verſuchen ſind nun zum Schluß Temperaturen zur 
Anwendung gekommen, wie ſie in den meiſten Ziegelöfen nicht zur An⸗ 
wendung gelangen. In der That gilt der Senftenberger Thon als ein 
ſchwer ſchmelzbarer, mäßig feuerfeſter, und da der ungemagerte Thon 
bereits geklinkert war, ſo dürfte gegen eine Verallgemeinerung der am 
Senftenberger Thon beobachteten Thatſachen für die Zwecke der Ziegel⸗ 
fabrikation und gemeinen Töpferei der Einwand wohl kaum zuläſſig 
ſein, daß die angewendeten Temperaturen zu niedrig waren, um allge⸗ 
meine, auf dieſe Fabrikationszweige bezügliche Folgerungen aus dieſen 
Verſuchen zu geſtatten. Hiernach dürfte folgendes wohl mit Fug und 
Recht aus den Verſuchen abgeleitet werden: Wird ein Kalk und ſand⸗ 
freier Ziegelthon mit Quarzſand gemagert, ſo vermindert ſich, für ein 
und dieſelbe Temperatur betrachtet, die Schwindung im Ofenfeuer. 

Bis zu einem gewiſſen Punkte der Magerung, der nicht weit vor 
dem Punkte der größten Dichtigkeit im ungebrannten Zuſtande liegt, 
wird die Maſſe durch das Brennen dichter, über ihn hinaus aber po⸗ 
röſer — und zwar um ſo mehr, je ſtärker die Hitze war, ohne Fluß 
hervorzubringen. Mit Quarz gemagerte Steine werden durch ſchwachen 
Brand etwas größer, und zwar beträgt dieſe Ausdehnung, wie es 
ſcheint in maximo ein wenig unter 1 Proc. der urſprünglichen linearen 
Ausdehnung; erſt bei weiterem Brande beginnt die Schwindung ſich zu 
zeigen. Sehr ſtark ſandhaltige Thone ſchwinden bei den Temperaturen 
der gewöhnlichen Ziegelöfen überhaupt nicht. 

Nach dem Ergebniß dieſer Verſuche müſſen wir nun die in einer 
früheren Arbeit (Notizblatt, 1873 Heft 4) aus den Vorgängen der 
naſſen Schwindung gezogenen Reſultate etwas genauer umgrenzen. Dort 
zeigte es ſich nämlich, daß an einem gewiſſen Punkte der Magerung 
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eine möglichſt dicht conſtruirte Maſſe beim Trocknen reſultirte. Die 
daraus für die Praxis gezogenen Conſequenzen fußten, wie bereits be⸗ 
merkt wurde, auf der Annahme, daß das Magerungsmittel auch geneigt 
fei, ſich mit dem Thone zu verſchmelzen. Dies iſt nun für den Quarz 
ſand bei den Temperaturen unſerer Ziegelöfen nicht der Fall. Außerdem 
treten für dieſes Magerungsmittel noch zwei weitere Momente in Wirk⸗ 
ſamkeit, einmal die Ausdehnung desſelben durch das Brennen, zweitens 
die Verdichtung durch die etwaige chemiſche Action des Quarzes auf 
den Thon. Würde man nun von dem Zuſtande der größten Dichtigkeit 
aus mit Quarzſand Klinker erzeugen wollen, ſo würde zunächſt die Maſſe 
durch das Brennen immer poröſer werden, bis ſchließlich bei beginnendem 
wirklichen Fluß eine blaſige Maſſe reſultirte, anſtatt eines Klinkers alſo 
Schmolz. Ob nun Mineraltrümmer, die verſchieden vom Quarz, Fluß⸗ 
mittel enthalten, und deren Schmelzpunkt nicht erheblich von dem des 
Thones verſchieden iſt, ſich in dieſer Beziehung, wie zu erwarten ſteht, 
anders verhalten, iſt zum Gegenſtande weiterer Verſuche zu machen, 
ebenſo die Stellung ſolcher Magerungsmittel, deren Schmelzpunkk unter 
dem des Thones liegt. Für Quarzſand aber ergibt ſich, daß derſelbe, 
in einiger Menge vorhanden, das Klinkern von Ziegelthonen hemmt. Die 
fetteſten Proben ſind dem Klinkerzuſtande am nächſten für eine beſtimmte 
Temperatur. Allerdings muß man die ſtärkere Schwindung und damit 
manche Uebelſtände mit in den Kauf nehmen. Doch erreicht man das 
angeſtrebte Ziel am ſicherſten und bei der niedrigſten Temperatur mit 
der fetteſten oder einer ihr nahe ſtehenden Maſſe. 

Wenn man die geſchilderten Erſcheinungen mit Aufmerkſamkeit be⸗ 
trachtet, ſo erſcheint es erklärlich, wenn manche Thone klinkern, alſo 
vor dem Schmelzen immer dichter werden, andere aber nicht, ſondern 
vor dem eigentlichen Schmelzen großblaſige, aufgetriebene ſchwammige 
Maſſen geben. Brennt man einen ſandigen Thon ſtark, ſo wird er mit 
ſteigender Hitze durch die Aufſchließung des Quarzes poröſer. Steigert 
man die Temperatur, ſo wird ſchließlich, wenn die Maſſe weicher wird, 
die Oberfläche ſich leicht verkleben, und damit dem in den Poren ent⸗ 
haltenen, noch erheblichen Luftvolumen den Weg nach außen abſperren. 
Steigt nun die Temperatur noch weiter, ſo fordert auch die Luft mehr 
Raum durch die Ausdehnung und treibt die Maſſe auf, in derſelben 
Weiſe wie die Ausdehnung der Luft eine auf beiden Seiten verſchloſſene 
und bis zum Erweichen erhitzte Glasröhre auftreibt. Dieſe Auftreibung 
wird um ſo kräftiger ſein müſſen, wenn bei hoher Temperatur eine 
Reduction des Eiſenoxydes, alſo eine Entwickelung von Sauerſtoffgas 
etwa eintritt. 
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bei a,c, um, wodurch es neuerdings gefalzt erſcheint, fo gelangt man 
bei der Wiederholung der Arbeit ſchließlich zu der Figur a,bc,d, welche 
in ‘a,c,a,c, einen erhabenen Streifen bietet. 

Schneidet man das Ganze wie üblich kreisförmig zu, ſo erhält man 
ein Filter, welches, in einen paſſenden Trichter eingelegt, mit Ausnahme 
des Streifens nur eine einfache Papierſchicht bietet. 

Man legt dasſelbe zunächſt zweckmäßig trocken ein, benetzt es mit 
Waſſer eventuell Alkohol, und legt den Streifen mittels eines Glas⸗ 
ſtäbchens dicht an die Wandung des Trichters an. 

Bei Subſtanzen, welche ſich an den Seiten des Filters gerne in die 
Höhe ziehen, wie oralfaures Calcium, ſchwefelſaures Barium ꝛc., thut 
man gut, den Trichter etwa nur zur Hälfte mit Flüſſigkeit gefüllt zu 
erhalten, eine Vorſicht, welche übrigens auch bei gewöhnlichen Filtern 
angezeigt erſcheint. 

Beim Ausſüßen berückſichtigt man beſonders den breiten Streifen, 
und man wird finden, daß es ſonſt bei dieſen Filtern weniger Flüſſig⸗ 
keit erfordert als das gewöhnliche Filter. Dagegen filtrirt dasſelbe etwas 
langſamer, da man es wegen des Streifens nicht ſo gleichmäßig an den 
Trichter anpaſſen kann. 

Oeffnet man ein ſolches Filter nach der Anwendung, ſo findet man, 
daß der Niederſchlag nur bis zum erſten Falz gelangt, was ſich beſon⸗ 
ders deutlich bei färbigen Niederſchlägen ergibt. 

Wiewohl mir bei dieſem Objecte zumeiſt an dem verringerten Quan⸗ 
tum der Aſche gelegen war, dürfte andererſeits auch die Erſparniß an 
Papier Manchen noch willkommener ſein. 

Es liegt nahe, Verſuche anzuſtellen, ob ſich das Einfalzen nicht durch 
Verkleben mittels einer paſſenden Subſtanz z. B. Collodium erſetzen 
laſſe; doch muß ich hervorheben, daß mir das Einlegen bisher vollkom⸗ 
men Genüge geleiſtet hat. 

Schließlich muß ich bemerken, daß man bei Anwendung anderen 
Materiales, wie Leinwand oder Baumwollzeug, das Einfalzen durch Zu⸗ 
ſammennähen der Bänder erſetzt, und ſo Filter erhält, welche wenig 
Material erfordern und bei techniſchen Arbeiten ſehr gute Dienſte leiſten. 
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Ueber die Bedentung der einzelnen Brappfardfoffe für die 
Särberei; von J. Boſenſtiehl. 


Im engſten Anſchluß an ſeine im vergangenen Jahr (1874 214 485) 
publicirten Unterſuchungen über die vier Krappfarbſtoffe, das Alizarin, 
Pſeudopurpurin, Purpurin und Purpurinhydrat (Orangefarbſtoff) ver⸗ 
öffentlicht nunmehr Roſenſtiehl (im Bulletin de Mulhouse, 1875 
p. 55) die Fortſetzung ſeiner Verſuche mit den in reinem Zuſtand her⸗ 
geſtellten Farbſtoffen, wodurch die früheren Reſultate theils beſtätigt, 
theils erweitert oder ergänzt, namentlich aber durch ihre Nutzanwendung 
auf mehrere praktiſche Beiſpiele näher beleuchtet werden. Der Verfaſſer 
führte zunächſt eine Reihe von Färbeverſuchen mit jedem der vier reinen 
Krappfarbſtoffe aus — ganz in derſelben Weiſe, wie in den Fabriken 
die verſchiedenen Krappſorten auf ihre Ausgiebigkeit probirt werden, in⸗ 
dem er vor Allem ſich damit beſchäftigte, für jeden Fall die geeignetſte 
Correctur des Waſſers mittels Kreidezuſatz zu finden. Er folgte hierbei 
der Idee Hausmann's, welcher zuerſt die Nothwendigkeit eines Kreide⸗ 
zuſatzes zur Krappflotte eingeſehen, wiederholte die Analyſen H. Schlum⸗ 
berger's, welcher zuerſt nachgewieſen, daß ſich bei der Krappfärberei 
gleichzeitig mit dem Farbſtoff auch Kalk auf der Baumwolle befeſtigt, 
und gelangte zu derſelben Anſicht wie Schützenberger, daß ein ſchön 
ausgeführtes, avivirtes Krapproth auf Baumwolle die Thonerde und den 
Kalk in einem ganz beſtimmten Verhältniß enthält und zwar ſo, daß auf 
4 Atome Aluminium 3 Atome Calcium kommen. Ein Baumwollfleck, 
Om, 26 lang und Om, 81 breit, der mit einem ziemlich ſchweren Roth⸗ 
bodenmuſter bedruckt war, lieferte beim Verbrennen eine Aſche mit einem 
Gehalt von 02,0268 Kalk auf 08,033 Thonerde, anſtatt 08,0269 Kalk, 
wie die Berechnung für obiges Verhältniß Al, zu Ca, verlangt. — 
Roſenſtiehl hat übrigens gefunden, daß für genaue Verſuche die Kreide 
nicht raſch und nicht zuverläſſig genug wirkt; er arbeitete deshalb mit 
einer Löſung von doppelt⸗kohlenſaurem Kalk, erhalten durch Einleiten von 
Kohlenſäure in Kalkwaſſer, fo daß 1! Löſung 18 kohlenſauren Kalk ent: 
hält, und beſtimmte, wie viel von dieſer Löſung beim Färben in deſtil⸗ 
lirtem Waſſer für jeden der vier reinen Farbſtoffe zugefügt werden muß, 
um das Maximum der Ausgiebigkeit und Lebhaftigkeit der reſultirenden 
Farben zu erreichen. 

Bei dieſen Verſuchen hat ſich nun wiederholt beſtätigt, daß das 
Pſeudopurpurin nur in reinem deſtillirtem Waſſer färbt und auch ſo 
nur Farben erzeugt, welche im Seifebad heruntergeriſſen werden. Ein 
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Zuſatz obiger Kalklöſung verſchwächt ſogleich die Farbflotte; wird ſo viel 
zugefügt, daß ein Kalklack des Pſeudopurpurins mit einem Atom Cal⸗ 
cium ſich bilden kann, fo fällt alles Pſeudopurpurin nieder und geht für 
die Färberei verloren. Kohlenſäure hat keinerlei Wirkung auf dieſen 
unlöslichen Kalklack. Wegen dieſes Verhaltens hat das Pſeudopurpurin 
keine directe Bedeutung für die Krappfärberei, da dieſelbe immer die 
Anweſenheit einer gewiſſen Menge von kohlenſaurem Kalk vorausſetzt. Der 
Krapp von Avignon enthält denſelben als natürlichen Beſtandtheil, wäh⸗ 
rend er dem Elſäßer Krapp bekanntlich fehlt. Färbt man daher mit 
Elſäßer Krapp, d. h. einem Gemenge von Pſeudopurpurin, Alizarin und 
wenig Purpurin (aus dem erſten während der Gährung des Krapps 
entſtanden) in kalkarmem Waſſer, wie es im Elſaß disponibel iſt, ohne 
der Farbflotte einen Kreidezuſatz zu geben, ſo iſt es in erſter Linie das 
Pſeudopurpurin, in zweiter Linie das Purpurin, welches an die Mor⸗ 
dants geht. Der dritte Beſtandtheil, das Alizarin, kommt dabei wenig 
in Betracht; die reſultirenden Farben aber, weil ſie in der Hauptſache 
Pſeudopurpurinfarben ſind, können nicht echt ſein, weder gegen Seife 
und Säure, noch auch gegen das Licht. Setzt man dagegen der Flotte 
die nöthige Menge Kreide zu, ſo iſt umgekehrt das Alizarin derjenige 
Farbſtoff, welcher in erſter Linie die Mordants ſättigt und in Geſellſchaft 
mit dem Purpurin das eigentliche Krapproth hervorbringt, nunmehr 
ebenſo echt, als wenn man mit Avignoner Krapp ohne Kreidezuſatz färbt. 
Das Pfeudopurpurin findet ſich in dieſem Fall als unwirkſamer Kalklack 
in dem unlöslichen Theil der Farbflotte, theilweiſe vermiſcht mit dem 
Kalklack des Purpurins, eventuell — je nach der Menge der zugefügten 
Kreide — auch dem des Alizarins; es geht ſomit für die Färberei ver⸗ 
loren. a 
Um dieſen Verluſt an Farbenmaterial ! einigermaßen hereinzubrin⸗ 
gen, werden in den meiſten Fabriken die Krappflotten nach dem Färben 
in ein beſonderes Baſſin abgelaſſen, wo der unlösliche Theil derſelben ſich 
| 1 Mau nemmt in den Druckereien traditionell an, daß beim Färben mit Krapp 
nur zwei Drittel desſelben ausgenützt werden. Es iſt deshalb zu verwundern, daß 
es bis auf den heutigen Tag noch Fabriken gibt 6 B. in Böhmen, wo gerade der 
Artikel Krapproſa und Krapproth eine bedeutende Rolle ſpielt), welche die geringen 
Koften ſcheuen, um das letzte Drittel des verwendeten Krapps auf Garanceur zu ver⸗ 
arbeiten und fo die gewiſſermaßen latente Färbekraft des Pſeudopurpurins ſich nutzbar 
zu machen. — Das Garanceux wird nicht als trockenes Pulver, ſondern als feuchter, 
leicht zerbröckelnder Preßkuchen in der Färberei verwendet. Es erſetzt die trockene 
Garancine, iſt aber natürlich weniger ausgiebig als dieſe; je nach der beim Färben ver⸗ 
wendeten Sorte Krapp oder Krappblumen, je nach der Menge Kreide, welche den Farb⸗ 
flotten zugeſetzt worden, hauptſächlich aber je nach der Stärke des Auspreſſens differirt 
das Ausgiebigkeitsverhältniß zwiſchen Garancine und Garanceux, fo daß 1k Garan⸗ 


cine in der einen Fabrik gleichbedeutend mit 4 ½ k, in der anderen wohl auch mit 
6k Garanceux genommen wird. Kl. 
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zu Boden ſetzt. Die überſtehende Flüſſigkeit läßt man fortfließen, be⸗ 
handelt den geſammten Niederſchlag mit kochender verdünnter Säure, 
um einerſeits die Farblacke der Erden und Erdalkalien zu zerſetzen, anderer⸗ 
ſeits das Pſeudopurpurin in der Siedhitze in Purpurin überzuführen, 
und erhält ſchließlich als Endproduct das Garanceux der Druckfabriken. 
Dieſes beſteht ſomit in der Hauptſache aus Purpurin und liefert deshalb 
mit Thonerdemordant ein weniger violettes Roth als ſein Rohmaterial, 
der Krapp, aus welchem es entſtanden iſt. 

Das Purpurinhydrat verhält ſich ganz analog dem Purpurin, nur 
daß mit dem erſteren direct ein reines Roth gefärbt werden kann, ohne 
die Vermittelung eines Seifebades, welches dann nur noch gegeben 
wird, um das Feuer der Farbe zu erhöhen. Man könnte hieraus den 
Schluß ziehen, daß das Purpurin in ſeiner Verbindung mit Thonerde 
bei den Operationen des Avivirens und Seifens die Elemente des Waſ⸗ 
ſers in ſich aufnimmt und in das Hydrat übergeht. Jedenfalls hat das 
Purpurinhydrat, der ſogen. Orangefarbſtoff, für die Färberei ebenſo 
wenig eine ſelbſtſtändige praktiſche Bedeutung wie das Pſeudopurpurin, 
ſo daß in Wirklichkeit nur mit den beiden anderen Krappfarbſtoffen, mit 
dem Alizarin und Purpurin, zu rechnen iſt. Mit ihnen, wenn ſie im richti⸗ 
gen Verhältniß gemiſcht werden, laſſen fic) auch alle Nüancen erreichen, 
welche man beim Färben mit Krapp oder deſſen induſtriellen Abkömm⸗ 
lingen erhält, und führt hier der Verfaſſer namentlich ſeine Verſuche 
an, Meißonnier's Krappextract und Kopp's Alizarin durch ſolche 
Miſchungen zu erſetzen. Das letztere verlangt reines Alizarin und Pur⸗ 
purin im Verhältniß von 70 zu 30, erſterer im Verhältniß von 45 
zu 55. 

Das Alizarin, wenn es die Beizen vollſtändig ſättigen und nament⸗ 
lich das Violett mit der richtigen Nüance ausfärben ſoll, kann einen 
beſtimmten Zuſatz von kohlenſaurem Kalk zum deſtillirten Waſſer der 
Farbflotte nicht entbehren, und zwar braucht es ſo viel, daß ſich 
Monocalciumalizarat bilden kann. Ein weiterer Zuſatz wirkt ſchädlich, 
inſofern ſich alsdann aus 1 Atom Alizarin und 2 Atomen Kalk ein 
dunkelgefärbter blauvioletter Kalklack bildet, der zwar leicht durch Kohlen⸗ 
ſäure zerlegt wird, aber wegen ſeiner Schwerlöslichkeit nur ein ſchwaches 
Färbevermögen beſitzt. Durch ſein Verhalten zu kohlenſaurem Kalk 
unterſcheidet ſich das Alizarin in charakteriſtiſcher Weiſe vom Purpurin. 
Trägt man eine kleine Portion Alizarin in kalkhaltiges Waſſer und er⸗ 
hitzt zum Kochen, jo nimmt die Flüſſigkeit eine Lilafärbung an, die fi 
durch mehrere Tage erhält — in Folge der Bildung jenes ſehr fein 
vertheilten und ſehr ſchwer ſich abſetzenden Kalklackes. Das Purpurin 
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dagegen ertheilt dem Waſſer, unter denſelben Verhältniſſen zugeſetzt, eine 
Roſafärbung, welche ſchon nach einigen Stunden wieder verſchwindet, 
während welcher Zeit der entſtandene Kalklack Gelegenheit findet, ſich als 
ſchwerer flockiger Niederſchlag vollſtändig zu Boden zu ſetzen. 

Auch ſonſt zeigt ſich das Purpurin in ſeinem Verhalten zu kalk⸗ 
haltigem Waſſer weſentlich verſchieden vom Alizarin. Purpurin gibt 
ſchon beim Färben in deſtillirtem Waſſer ganz kräftige, lebhafte und 
ziemlich ſeifechte Nüancen. Der Zuſatz von kohlenſaurem Kalk ift alſo 
nicht abſolut nothwendig; doch erhöht er auch in dieſem Fall wieder die 
Ausgiebigkeit und die Solidität der erzielten Farben in erheblicher Weiſe, 
während ein Ueberſchuß desſelben, ſo daß auf 1 Atom Purpurin mehr 
als 1 Atom Kalk kommt, ſehr ſchädlich, ſogar noch ſchädlicher als beim 
Alizarin wirkt. Der hierbei ſich bildende, in Waſſer ſehr ſchwer lösliche 
Purpurinkalklack wird überdies durch Kohlenſäure nicht zerlegt. 

Wenn 256 Th. Purpurin 50 Th. kohlenſauren Kalk gebrauchen, 
um den Lack mit einem Atom Kalk zu bilden, ſo berechnet ſich die ent⸗ 
ſprechende Menge Alizarin auf 240 Th.; für die Praxis, welche es mit 
Gemengen beider Farbſtoffe zu thun hat, wählt man am beſten als 
Mittelwerth 250 Th. Farbſtoff auf 50 Th. Kalk. Hat man alſo auf 1! 
des Farbbades 08,250 Farbſtoff, jo muß das Waſſer in 1! 08,050 kohlen⸗ 
ſauren Kalk gelöst enthalten. Nun aber beträgt der Gehalt des Waſſers 
der Doller in Mülhauſen an kohlenſaurem Kalk zwiſchen 08,053 und 
08,057 per 11. Es erhellt daraus, wie günſtig die Mülhauſer Fabriken 
ſituirt ſind, indem ihnen ein Waſſer zur Verfügung ſteht, das ohne jeg⸗ 
liche Correctur für die meiſten Fälle der Färberei die vortheilhafteſte 
Zuſammenſetzung hat. 

Färbt man mit einem Gemenge von Alizarin und Purpurin in 
deſtillirtem Waſſer, ſo iſt hauptſächlich das Purpurin wirkſam, wie der 
gelbe Stich der Roſa⸗ und der Rothnüance zeigt; ſogar noch, wenn 
beide Farbſtoffe zu gleichen Theilen im Gemenge enthalten ſind, bleiben 
die Nüancen excluſive Purpurinnüancen. Arbeitet man dagegen mit 
kalkhaltigem Waſſer, ſo daß der Kalkzuſatz der größten Ausgiebigkeit für 
die angewendete Menge Farbſtoff entſpricht, ſo macht ſich in der Nüance 
des Roths ſogleich die Anweſenheit des Alizarins geltend; erhöht man 
den Zuſatz von kohlenſaurem Kalk, ſo wird das Roth immer mehr violett⸗ 
ſtichig, wie wenn man mit Alizarin allein färbt, während das Purpurin 
in die Form jenes unlöslichen, unwirkſamen Kalklackes übergeht. Man 
hat es ſomit in der Hand, indem man das Waſſer mit mehr oder weni⸗ 
ger kohlenſaurem Kalk corrigirt, mit demſelben Gemenge von Alizarin 
und Purpurin jede beliebige Nüance zu erzielen, welche jeder einzelne 
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der beiden Farbſtoffe zu liefern im Stande iſt, ſelbſtverſtändlich immer 
verbunden mit dem Verluſt am einen oder am anderen. Auf dieſe 
Weiſe erklärt es ſich auch, wie man mit derſelben Garancine oder mit 
denſelben Krappblumen das eine Mal — bei Anwendung von wenig 
Kreide — ein gutes Roth, das andere Mal — bei Zuſatz von viel 
Kreide — ein gutes Violett erhalten kann.? 

Schon in ſeinen früheren Arbeiten hat Roſenſtiehl auf das Ver⸗ 
halten der Purpurinfarben beim Aviviren aufmerkſam gemacht. Das 
Purpurinroth zeigt unmittelbar nach dem Farben denſelben Violettſtich 
wie das Alizarinroth, wenn es auch etwas lebhafter iſt als dieſes; das 
Purpurinviolett iſt matter und weniger bläulich als das Alizarinviolett. 
Aber dieſe Purpurinnüancen verändern ſich in kochender Seifelöſung; 
das Roth verliert ſeinen violetten Stich und gewinnt dadurch an Leben, 
während das Violett ſich trübt und an Intenſität abnimmt. Dieſelbe 
Wirkung hat auch kochendes Waſſer auf das Purpurinviolett, und ſogar 
Waſſerdampf von 1000, in letzterem Fall nur etwas langſamer. 

Erhitzt man das Purpurin mit ſchwach alkaliſchem Waſſer in einem 
geſchloſſenen Gefäß auf 200°, fo wird es raſcher zerſtört als das Ali- 
zarin unter denſelben Bedingungen. Behandelt man in dieſer Weiſe ein 
Gemenge der beiden, ſo wird man nach dem Erhitzen ein Product haben, 
das verhältnißmäßig reicher iſt an Alizarin als an Purpurin. Verfaſſer 
hat dieſes Verhalten benützt einestheils, um die Reinheit eines Purpurins 
zu conſtatiren, anderentheils um aus commerciellem Alizarin ſich reines 
Alizarin zu verſchaffen. Gleichzeitig gibt es eine Erklärung für die Dar⸗ 
ſtellung des Pinkoffins.? Dieſes wird bekanntlich erhalten, indem man 
auf eine gute, ganz neutrale Garancine Waſſerdampf von 2000 einwirken 
läßt. Hierbei wird nicht etwa ein gelbfärbendes Pigment zerſtört, wie 
man angenommen hat; es wird auch nicht, wie Bolley behauptet hat, 
das Purpurin in Alizarin übergeführt, vielmehr wird das Purpurin in 
der Garancine zerſtört; daher beim Färben die geringere Ausgiebigkeit 
eines ſolchen Pinkoffins, daher feine Unbrauchbarkeit für Roth, daher 
aber auch das reine Violett, welche es nunmehr zu färben im Stande 


2 Für die Thatſache, daß die eine Garancine ſich mehr für Rothfärberei, die 
andere mehr für Violettfärberei eignet, oder daß eventuell eine Garancine in mit 
Kreide corrigirtem Waſſer ein ſchöneres Violett liefert als ohne Kreide, hatte bisher die 
Praxis die ausſchließliche Erklärung, daß für Roth eine faure, für Violett eine mög ⸗ 
lichſt neutrale Garancine erforderlich fei. Der Säuregehalt der Garancine ſtammt 
von der Fabrikation, ſpeciell vom unvollſtändigen Auswaſchen derſelben her. Kl. 

5 Es iſt zu bemerken, daß dieſes Pinkoffin viel häufiger unter der Benennun 
Purpurin ſowohl aus England als aus Frankreich in Handel gebracht wird. Dieſe 
Bezeichnung beſagt alſo das gerade Gegentheil von dem, was das Product in Wirk⸗ 
lichkeit repräſentirt; es ſollte vielmehr Alizarin heißen. Kl. 
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iſt, viel lebhafter und bläulicher als die Garancine, aus dem es ent⸗ 
ſtanden. 

Endlich berichtet Roſenſtiehl über feine Verſuche, eine ſcharfe 
Methode der Trennung von Alizarin und Purpurin zu finden, und hat 
dabei gefunden, daß die bekannte Trennung beider mittels kalt geſättig⸗ 
ter Alaunlöſung als eine quantitative nicht gelten kann. Das Purpurin 
bildet nämlich mit dem Alaun gleichzeitig zwei Verbindungen, von denen 
die eine — in Waſſer lösliche — der Flüſſigkeit die charakteriſtiſche 
Fluorescenzerſcheinung mittheilt, die andere — in Waſſer unlösliche, 
gegen Säure ziemlich indifferente — in Form eines roſafarbigen Pulvers dem 
ungelösten Rückſtand ſich beimengt und mithin verloren geht. Kopp 
hat ſeiner Zeit (1867) denſelben Verluſt an Purpurin beobachtet, nur 
hat er ihn der Attraction der Holzfaſer zugeſchrieben, deren Gehalt an 
fetten und harzigen Subſtanzen die Aufnahme von Thonerdebeize und 
damit von Farbſtoff bedinge, — eine Erklärung, von welcher nunmehr 
Umgang genommen werden kann. 

Ebenſowenig gibt die ungleiche Löslichkeit der beiden Farbſtoffe in dop⸗ 
pelt⸗kohlenſaurem Natron ein exactes Trennungsmittel für beide ab. Ein 
Liter gefattigter Löſung von doppelt⸗kohlenſaurem Natron vermag 08,5 Ali⸗ 
zarin und 5 bis 68 Purpurin in der Kälte zu löſen. Hat man nun ein 
Gemenge beider und behandelt mit der entſprechenden Menge obiger 
Löſung, ſo erhält man das Purpurin in Löſung, das Alizarin bleibt 
ungelöst; läßt man dann die Flüſſigkeit ruhig abſitzen und neutraliſirt 
das Klare mit Säure, ſo fällt ein Niederſchlag aus, welcher zwar beim 
Färben die Nüancen des Purpurins liefert, dem aber gleichwohl Alizarin 
beigemengt iſt, wie nach einer der oben angegebenen Methoden nachge⸗ 
wieſen werden kann. Kl. 


Heue Gannindeftimmung ron 3. Carpeni. 


Carpeni wendet zur Beſtimmung der Gerbſäure im Wein und in 
anderen Gerbſtoff enthaltenden Subſtanzen das effigfaure Zink an, ge 
löst in überſchüſſigem Ammoniak. 

Es bildet ſich hierbei Zinktannat, das in Waſſer, Ammon und 
einem Ueberſchuſſe von eſſigſaurem Zink unlöslich iſt. Mit Alkohol, 
Aepfelſäure, Weinſäure, ſaurem weinſauren Kalium, weinſaurem Calcium, 
Glycerin, Gelatine, Albumin und Eiſenſalzen mit organiſchen Säuren 
gibt das Reagens keinen Niederſchlag. Hingegen gibt es mit Gallus⸗ 


| 
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ſäure, Bernſteinſäure, Glucoſe und Thonerdeſalzen Niederſchläge; dieſe 
ſind aber in einem Ueberſchuſſe des Reagens ſowie in Ammon löslich. 
In einer Löſung von Oenocyanin gibt es zwar einen violetten Nieder⸗ 
ſchlag, doch bildet ſich dieſer nicht fo raſch, um die Exactheit der ana: 
lytiſchen Methode zu beeinfluſſen. 

Behandelt man Wein mit einem Ueberſchuſſe des Reagens, fo er: 
hält man einen Niederſchlag von Zinktannat, gemiſcht mit einer kleinen 
Menge Farbſtoff. Man erhitzt nun faſt zum Sieden, damit ſich die 
Flocken zuſammenſetzen, bringt nach dem Erkalten aufs Filter und wäſcht 
mit ſiedendem Waſſer aus. Hierdurch geht faſt aller Farbſtoff in Löſung. 
Dann nimmt man den Niederſchlag mit verdünnter Schwefelſäure auf. 
Es entſteht eine ſchwach roth gefärbte Löſung, während eine Spur Gerb⸗ 
ſäure verloren geht. Nun beſtimmt man mit Chamäleon: 10 = 08,0076 
Gerbſäure — eine Ziffer, welche von dem mittleren Werthe 05,00 743 der 
HH. Graſſi und Macagno wenig abweicht. 


Beiſpiele. 
Künſtlicher Wein verſetzt mit 16,37 Gerbſäure . . 1.3636 
Rother 1874er, der nur 40 Stunden in Gährung war 0,4863 


” ” ” ” ” ” ” ” * 0,4752 
* * * ” ” ’ ” ” ” 0,4837 
” ” ” ” ” ” ” ” ” 0,4803 
” „ nach Zugabe von 18 Tannin . . 1,4798 
" " n 1 „ 5; . . . 14781 
Weißer 1873er, ohne Kämme vergohren .» 0,1521 
” ” geklärt mit 168 per Tle 3: ͤ ese 4 0,0032. 


Ueber fchwarze Schreibtinten; von C. H. Biedt in 
Braunfchweig. 


A. Galläpfeltinten. 


Zur Herſtellung einer Galläpfeltinte find als weſentliche Beſtandtheile erforder- 
lich: Gerbſäure, oder ein dieſelbe enthaltender Stoff, ein Eiſenſalz und ein das unlös⸗ 
liche gerbſaure Eiſenoxyduloryd, das Pigment der Tinte, in der Flüſſigkeit ſuspen⸗ 
direndes Berdickungsmittel. 

Als Gerbfäure enthaltende Drogue wendet man faft ſtets aleppiſche oder dine 
ſiſche Galläpfel an, ſeltener Knoppern, Eichenholz, Sumach, Catechu, Tormentillwur⸗ 
zeln, Bablah, Dividivi oder Kinogummi. Außer dieſen nimmt man als ſtarkfärbende 
Subſtanz, nicht als Surrogat der Galläpfel, häufig Blauholz zur Tinte. 

Die wäſſerige Löſung der Gerbſäure der Galläpfel (Tannin) C7/H 220% verwan- 
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delt ſich durch Gährung in Gallnsſäure und Zucker und zwar nach folgender 


Gleichung: 
Cy7H 99047 ＋ 4 Hz0 = 3(C7HgOs) ＋ CH. 208 · 
Tannin Waſſer Gallusſäure Zucker. 

In Folge eines in den Aleppo Galläpfeln enthaltenen Fermentes tritt dieſe 
Gährung bei Abkochungen derſelben, welche man der Luft ausſetzt, von ſelbſt ein; 
den chineſiſchen Gallen fehlt dieſes Ferment; um deshalb die Gerbſäure derſelben in 
Gallusſäure und Zucker zu ſpalten, muß man ihnen zur Einleitung der Gährung 
etwas Hefe oder auch aleppiſche Galläpfel zuſetzen. 

Eiſenorydulſalzlöſungen, in concentrirtem Zuſtande mit Gerbſänre enthal- 
tenden Flüſſigkeiten verſetzt, geben einen weißen volumindfen Niederſchlag; in ver 
dünnten Löſungen findet eine Einwirkung nicht ſtatt. Eiſenopyd ſalze geben mit 
überſchüſſiger Gerbſäue einen ſchwarzblauen Niederſchlag von gerbſaurem Eiſen⸗ 
oxyduloxyd (nicht von Oxyd), da ein Theil des Orydes zu Orybul rebucirt wird. 
Dieſes gerbſaure Eiſenoxyduloryd bildet ſich auch, wenn Löſungen von Eiſenoxpdul⸗ 
ſalzen und Gerbſäure dem Luftſauerſtoff ausgeſetzt werden, durch Höheroxp dirung des 
Oxyduls zu Oryduloxyd. Bei großem Ueberſchuß der Gerbſäure bilden ſelbſt Oxyd 
ſalze keinen Niederſchlag, indem fie dann fofort zu Oxpdulſalzen reducirt werden; 
erſt nach längerer Zeit wird die Flüſſigkeit blauſchwarz, ſpäter fällt das ſchwarzblane 
gerbſaure Eiſenorydulorxyd zu Boden, während die Flüſſigkeit ſchmutzig grün gefärbt 
bleibt. Kocht man die Miſchung eines Eiſenoxydſalzes mit Gerbſäure, fo wird fie 
unter Entwickelung von Kohlenſäure farblos, weshalb fertige Gallapfeltinte nie bis 
zum Kochen erhitzt werden darf. 

Das Verhalten der Gallusſäure zu den Eiſenſalzen iſt dem der Gerbſäure ziemlich 
analog. Oy dulſalze reagiren nicht auf dieſelbe; unter dem Einfluſſe der Luft aber 
wird die Flüſſigkeit zuerſt röthlich, dann violett, dunkelblau, und ſchließlich fällt das 
unlösliche, blauſchwarze gallusſaure Eiſenoxyduloxyd zu Boden, welches ſich durch 
Eifenorydfalze ſofort bildet. Zu bemerken iſt, daß das Sedimentiren des gallus 
ſauren Pigmentes weit weniger ſchnell erfolgt als bei dem entſprechenden gerbſauren 
Salze, und daß ferner die dunkelblaue Flüſſigkeit, welche den gallusſauren Farbſtoff 
noch gelöst enthält, ziemlich intenſiv färbt. 

Der Werth der gerbſtoffhaltigen Materialien für die Tintenbereitung beruht in 
erſter Linie auf ihrem nutzbaren Gehalte an Gerbſäure; man wird deshalb im Allge⸗ 
meinen demjenigen Rohmaterial den Vorzug geben müſſen, das auf eine gleiche Menge 
Gerbſtoff bezogen den billigſten Preis hat; indeß iſt auch zu berückſichtigen, daß nur 
die eiſenbläuenden Gerbſäuren (3. B. Tannin) eine ſchönfarbige Tinte geben, während 
die eiſengrünenden Gerbſäuren (z. B. Sumachgerbſäure) einen ſo unangenehm 
ſchmutzig⸗grünen Farbton erzeugen, daß fie zur Tinte kaum zu verwenden find. Auch 
manche eiſenbläuende Gerbſäure enthaltende Droguen find wenig anwendbar, weil fie 
neben derſelben andere Farbſtoffe enthalten, welche den Ton der Tinte weſentlich be⸗ 
einträchtigen, z. B. die Tormentillwurzeln (Tormentilla erecta), deren rothes Pig 
ment eine häßliche fuchſige Farbe bedingt. Sondern wir die dieſer Uebelſtände wegen 
unbrauchbaren Droguen aus, ſo finden wir, daß von allen anwendbaren Gerbſtoff 
enthaltenden Materialien die Galläpfel die billigſten find. Von dieſen ſtellen ſich 
wieder am preiswürdigſten die chineſiſchen Gallen (Peistfe) mit etwa 72 Proc. 
Tannin bei einem Preiſe von 1,80 M. für 1x, dann die Valonea (Kelche der Quercus 
Aegylops), die AleppoeGallen bei etwa 60 Proc. Tannin und einem Preiſe von 
2,20 M. für 1k und ſchließlich die geringeren Sorten wie Morea, Iſtrianer ꝛc. und 
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Knoppern. Am vortheilhafteſten iſt deshalb die Anwendung reiner chineſiſcher Gallen 
zur Tintenbereitung; die vielfach verbreitete Anſicht, daß dieſelben hierzu nicht an⸗ 
wendbar wären, iſt eine durchaus irrige; im Gegentheil ſind ſie nicht nur wegen 
ihrer größeren Wohlfeilheit und ihres größeren Tanningehaltes den aleppiſchen Galle 
äpfeln vorzuziehen, ſondern auch deshalb, weil fie weit weniger extractive ſchleimige 
Stoffe enthalten und aus dieſem Grunde eine dem Schimmeln weniger unterworfene 
Tinte geben als die Aleppo⸗Gallen. Zwar fehlt ihnen der Fermentgehalt der letzteren, 
wie ſchon oben erwähnt; da aber die Gallusſäure für die Tinte durchaus nicht erfor⸗ 
derlich iſt, ſo kann dies nicht als Fehler angeſehen werden. 

Um aus den Galläpfeln die Gerbſäure zu extrahiren, pulvert man fie grob und 
mengt ſie mit der gleichen Menge kleingeſchnittenem Stroh; dieſes Gemiſch ſchüttelt 
man in ein möglichft hohes und enges Faß von Eichenholz, welches am Boden einen 
Hahn und dicht darüber einen durchlöcherten, fogen. falſchen Boden hat. Man preßt 
die Maſſe in dem Faſſe etwas feſt, übergießt ſie mit lauwarmem Waſſer und öffnet 
den Hahn nur ſo weit, daß der die Gerbſäure enthaltende Auszug ſehr langſam ab⸗ 
fließt; dann gieße man noch einigemale dieſen Auszug oben auf, um die Galläpfel 
völlig zu erſchöpfen. Bei der Extraction ſchwellen dieſelben ſtark an und würden das 
Durchſickern der Flüſſigkeit verhindern, wenn nicht die Strohhalme zugemiſcht wären; 
warmes Waſſer anzuwenden iſt beſſer als kochendes, weil letzteres zu viel ſchleimige 
Beſtandtheile mit auszieht und dadurch Anlaß zu ſtarkem Schimmeln gibt. Bei gro⸗ 
fem Betriebe dürfte es ſich empfehlen, ftatt der hier beſchriebenen Extractionsvorrich⸗ 
tung eine Reihe von kleinen Diffuſeuren, ähnlich denen der Zuckerfabriken, in An⸗ 
wendung zu bringen. Bei der Extraction arbeite man ſo, daß man einen Auszug 
mit 5 bis 6 Proc. Tannin erhält, was man durch irgend eine Gerbſtoffbeſtimmung 
feſtſtellt — am einfachſten wohl durch die Fehling 'ſche Leimprobe, welche allerdings 
für unſeren Zweck keine ganz richtigen Reſultate liefert, da ſie nur die Gerbſäure, 
nicht aber die Gallusſäure beſtimmt, welche für die Tintenbereitung faſt gleichen 
Werth wie die Gerbſäure beſitzt. Wie oben erörtert, bildet ſich die Gallusſäure in 
wäſſerigen Auszügen der Aleppo- Gallen durch den Sauerſtoff der Luft — immer⸗ 
hin aber in fo unbedentendem Maße, daß der durch die Fehling ' {de Leimprobe 
entſtehende Fehler vernachläſſigt werden darf; bei Anwendung von chineſiſchen Gallen 
tritt er überhaupt nicht auf. Je nach dem Ausweis der Prüfung verdünnt man nun 
den Galläpfelauszug auf 5 bis 6 Proc. oder dampft ihn entſprechend ein; gut iſt es 
zur Verhütung der Schimmelbildung auf je 11 3 bis 5 Tropfen reine Carbolſäure 
zuzuſetzen; iſt der Geruch derſelben zu unangenehm, fo kann man fie durch Salicyl⸗ 
ſäure erſetzen. Andere Antifeptica find entweder ſehr theuer, wie z. B. das ſchwefel⸗ 
ſaure Chinin, oder giſtig, wie die arſenige Säure, das Kalomel ꝛc.; manche zur Ver⸗ 
hütung des Schimmelns vorgeſchlagene Mittel nützen entweder gar nichts oder nur, 
wenn ſie in großen Mengen zugeſetzt werden, ſo das durch ſeinen Geruch läſtig fallende 
Nelkenöl, Holzeſſig, Glycerin, Spiritus, Kochſalz u. a. 

Als flüſſiges Agens iſt Waſſer das billigſte und beſte; ein Kalkgehalt desſelben 
ſchadet der Tinte nicht. Zu verwerfen iſt das namentlich früher viel angewendete Bier, 
das durchaus keinen Nutzen bringt, und ebenſo Eſſig, welcher überdies die Federn 
ſtark angreift. 

Die Anwendung von Eiſenoxrydſalzen verbietet ſich alſo von vornherein, da 
dieſe einen ſehr flockigen Niederſchlag von gerbſaurem Eiſenoryduloxyd geben, der 
ſich ſelbſt in ſehr cohärenten Flüſſigkeiten ſehr ſchnell zu Boden ſetzt und außerdem 
eine körnige Schrift liefert; namentlich gilt dies von den Eiſenſalzen mit organiſchen 


r 


456 Viedt, über ſchwarze Schreibtinten. 


Säuren, z. B. dem eſſigſauren Eifenoryd, welches man fehlerhaſterweiſe in einzelnen 
Tintenvorſchriften findet. Eiſenoxydulſalzlöſungen reagiren nicht auf Galläpfelextract, 
bilden aber allmälig unter dem Einfluſſe der Luft ein fo fein zertheiltes gerbſaures 
Eifenorgduloryd, daß dieſes ſehr lange ſchweben bleibt und durchaus keine körnige 
Schrift liefert (es geht beim Filtriren zuweilen ſogar durch das Filter). Gemenge von 
Eiſenorydul⸗ und Eifenorydfalzen, wie z. B. den zerfallenen Eiſenvitriol (ſchwefelſaures 
Eiſenoxydul nebſt bafifd) ſchwefelſaurem Eiſenoxyd) anzuwenden, iſt nicht rathſam, da 
der Vortheil der Oxydulſalze durch die Nachtheile der Orydſalze aufgehoben wird. 
Am richtigſten und zweckentſprechendſten iſt alfo immer die Anwendung eincs reinen 
Orydulſalzes; das einzig gebräuchliche iſt der Eiſenvitriol, da andere Oxydulſalze ent: 
weder unlöslich oder ſo theuer ſind, daß ſich ihre Anwendung von ſelbſt verbietet. 
Eine Analyſe des aus der Tinte erhaltenen gerbſauren Eiſenoryduloxydes ergab 
178,8 Eiſen anf 1006 Tannin; demnach wären von dem kryſtallifirten Eiſenvitriol 
(FeSO, ＋ 7HgO oder FeO, S0g + 7 ag.) auf 100 Th. Tannin 88,4 Th. erforderlich; 
da aber Eiſenvitriol ſtets noch etwas feucht iſt, ſo nehme man auf 100 Th. Tannin 
90 Th. Eiſenvitriol oder zum Liter Galläpfelauszug für jedes Procent des darin ent 
haltenen Tannins 98 Vitriol. Natürlich wird die mit reinem Oxpdulſalze bereitete 
Tinte erſt durch Oxydation an der Luft ein wenig gefärbt; läßt man dieſe zu weit 
gehen, ſo ſetzt ſich die Tinte leicht; anderenfalls hat man eine ſehr hell ſchreibende, 
erſt auf dem Papiere nachdunkelnde Flüſſigkeit. Um nun dieſe blaſſe Schrift zu ver- 
meiden und dennoch eine Löſung ohne Niederſchlag zu haben, wendet man zwei Mittel 
an. Das erſte iſt Zuſatz einer Blauholzabkochung, das zweite Färbung durch einen 
in Waſſer löslichen Farbſtoff. 

Ohne ſchon hier auf das chemiſche Verhalten des Blauholzfarbſtoffes näher ein 
gehen zu wollen, fet nur erwähnt, daß die Abkochung des Blauholzes durch Cry 
dation des darin enthaltenen Farbſtoffes an der Luft gelbbraun bis purpurroth wird; 
mit Alaun, Eiſen⸗ und Kupferſalzen bildet die Flüſſigkeit dann dunkelviolette oder 
ſchwarze Niederſchläge; allerdings erfolgt die Niederſchlagbildung etwas langſamer 
als bei Gerbſäure und Eiſenoxydulſalzen. Dem eigentlichen Uebel wird alſo durch 
Zuſatz von Blauholzabkochung nicht abgeholfen; da diefe indeß ſchon an und für ſich 
ziemlich ſtark färbt, ſo kann man durch Anwendung von reinem Eiſenvitriol und durch 
möglichſte Abſperrung des Luftzutrittes die Tinte lange ohne Niederſchlag erhalten, 
ſo daß ſie braunroth ſchreibt und erſt auf dem Papier tief ſchwarz wird. Wendet 
man Blauholz zur Tinte an, fo iſt es gut das ſogen. Blauholzextract zu benützen; 
in ihm iſt durch Oxydation der Farbſtoff völlig entwickelt, außerdem iſt es bis auf 
einen geringen harzigen Rückſtand waſſerlöslich, während man dem Blauholz nut 
ſchwierig durch Auskochen den ganzen Farbſtoffgehalt entziehen kann. Man findet 
nun häufig Vorſchriften mit Blauholz und Kupfervitriol neben Galläpfeln und Eiſen⸗ 
vitriol. Beides liefert ſchön ſchwarzblaue Niederſchläge; Galläpfel und Kupfervitriol 
geben jedoch eine ſchmierig ſchwarzbraune Farbe, welche dem Tone der Tinte ſehr 
ſchadet. Es iſt deshalb beſſer nur Eiſenvitriol, keinen Kupfervitriol anzuwenden — 
um ſo mehr, da Blauholz mit Eiſenvitriol ebenfalls einen ſchwarzen Farbſtoff gibt, 
wenn auch nicht von der ſchönen Nüance wie mit Kupfervitriol. 100 Th. gutes 
Blauholz erſetzen etwa 20 Th. Tannin oder 30 Th. chineſiſche Gallen; das Blau 
holzextract hat ungefähr das ſechsfache Färbevermögen des Blauholzes. Zu einer mit 
Blauholzabkochung verſetzten Galläpfeltinte nehme man dieſelbe Menge Eiſenvitriol, 
die ſie erfordert haben würde, wenn ſie nur Galläpfel enthalten hätte. (Fortſ. folgt.) 


Miscellen. 457 


Miscellen. 


Wolf's Dreikeſſelſyſtem. 


Das in dieſem Bande S. 113 mitgetheilte Keſſelſyſtem, welches die Maſchinen⸗ 
fabrik R. Wolf in Magdeburg ausführt, ſtimmt mit dem 1857 143 324 mitgetheilten 
Patent von Holcroft und Hoyle in Mancheſter vollkommen überein. Sch. 


Neues Locomotivſyſtem. 


Es ſcheint das Schickſal aller großen Erfindungen zu ſein, daß ſie bei ihrer 
erſten Entwickelung in zahlreichen Trieben auſſchießen, dann aber die meiſten derſelben 
verkümmern und nur der Hauptſtamm ſich groß und mächtig ausbreitet. Später aber 
kommt der erfindende Geiſt wieder ſucceſſive auf all die verlaſſenen Ideen zurück, um 
ſie entweder aufs Neue fallen zu laſſen, bis im weiteren Fortgange nochmals auf ſie 
zurückgegriffen wird, oder auch um jetzt ſchon das urſprünglich Gute zu Ehren und 
zur Aufnahme zu bringen. Solches erleben wir in unſeren Tagen an den Zahn⸗ 
ſtangenbahnen, welche — lange Zeit ein Hinderniß der rationellen Entwickelung des 
Locomotivbaues — endlich, nachdem das Geſetz der Adhäſion von dem Kohlengruben⸗ 
beſitzer W. Blacket im J. 1814 entdeckt worden war, als überwundener Standpunkt 
verlaſſen wurden, während wir heute die ſteilen Höhen der Berge, in Steigungen 
bis zu ½, bequem und ungefährdet mit Hilfe der Zahnſtangenbahnen erklimmen. 

Sollte uns ein gleiches Schauſpiel mit der neuen Locomotive bevorſtehen, welche 
von Prof. Tresca jüngſt der Akademie in Paris im Modell gezeigt und empfohlen 
wurde? Eine Locomotive mit Beinen ſtatt Rädern; — auch dieſe Idee tauchte in 
der Kindheit des Eiſenbahnweſens wiederholt in Hirngeſpinnſten und ſelbſt in greife 
baren Experimenten auf, mußte ſelbſtverſtändlich, wie wir heute mit mitleidigem 
Lächeln ſagen, alsbald wieder aufgegeben werden, — um ſechs Decennien ſpäter in 
Frankreich auf der Chemin de fer de l'Est in Lebensgröße wieder zu erſcheinen. 
Dort wird thatſächlich, wie wir der Revue industrielle, Mai 1875 S. 177 ent⸗ 
nehmen, augenblicklich eine Maſchine nach dem von Tres ca gezeigten Modelle probiri. 
Sie wiegt 10 000k, paſſirt Steigungen von 10 Proc. mit Leichtigkeit, und erreicht 
Geſchwindigkeiten von 7 bis kM pro Stunde, welche man bis auf 20km zu erhöhen 
hofft. Als Erfinder dieſes neuen „Fortſchrittes“ wird Ingenieur Fortin⸗Hermann 
genannt. M -M. 


Signalſpiegel für Eiſenbahnzüge. 


Um dem Locomotivführer den leichten und fortwährenden Ueberblick fiber den 
ſeiner Sorge anvertrauten Eiſenbahnzug zu gewähren, ohne daß er genöthigt wäre, 
ſich nach rückwärts zu drehen, bringt H. Robin on, Obermaſchinenmeiſter der Greate 
Weſtern⸗Railway in Canada, in der Höhe des Schutzhauſes der Locomotive zwei nach 
rückwärts geneigte Spiegel an, welche die obere Anſicht des ganzen angehängten Zuges 
in den Augpunkt des Führers reflectiren. Auf dieſe Weiſe iſt der Führer in den 
Stand geſetzt, ſowohl den ungeſtörten Zuſammenhang aller Waggons zu überwachen, 
als auch etwaige Signale der Paſſagiere oder Conducteure (Schaffner) ſofort wahr⸗ 
zunehmen: gleiche Spiegel im Hüttelwagen des Zugführers ſollen denſelben Zweck 
vervollſtändigen. 

Dieſe Anordnung iſt thatſächlich auf den Fahrbetriebsmitteln der erwähnten 
amerikaniſchen Bahn durchgeführt und ſoll ſehr günſtige Reſultate ergeben haben; 
Ref. glaubt jedoch nicht, daß ſie, ungeachtet der Erfinder ſeine Patentrechte darauf 
preisgegeben hat, ausgedehntere Anwendung finden dürfte. M. 


Dingler's polvt. Journal Bd. 216 5. 5. 30 
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Bronzeformen für Hohöfen; von Philipart. 


Eiſerne und kupferne Formen (aus gelöthetem Blech) ſind weniger haltbar als 
Bronzeformen, welche z. B. aus folgenden Tompoſitionen gegoſſen werden. 


2 Seraing Deutſche Hütte 
Rd. Nr. 2. Nr. 3. Nr. 4. 
Kupfer 88,50 88,25 97,00 68,00 92,00 
Zinn 4,50 4,25 3,00 — 1.25 
Zink 5,00 4,75 — 32,00 5,50 
Blei 0,25 0,25 — — 1,00 
Eiſen 1,50 1,50 — — 1.00 
Summe 99,75 * 99,00 * 100,00 100,00 100,75 


* Probe vom Formrüſſel. ** Probe vom hinteren Ende der Form. 


Die Zuſammenſetzung der Bronze ſcheint keinen großen Einfluß auf deren Dauer 
auszuüben. Zu ihrer Erhaltung iſt weſentlich erforderlich ein häufiges Reinigen, eine 
hinreichende Waſſermenge und ein hinreichend ſtarker Strom von Kühlwaſſer, damit 
das Waſſer nicht zu heiß wird. Die Wandſtärke beträgt zweckmäßig nicht über 5 bis 
mm. Solche Formen zu Seraing von Im Länge, Om, 4 äußerem Durchmeſſer oben 
und Om, 25 Durchmeſſer unten wiegen nur 120x und koſten etwa 360 M. Nach der 
Abnützung haben ſolche Formen, wie die kupfernen, die Hälfte des urſprünglichen 
Werthes. Formen aus der Compofition Nr. 4 hielten wegen zu großer Wandſtärke 
(10mm hei 190K Gewicht) weniger gut als die Serainger dünneren. Weder die 
kupfernen, noch die bronzenen Formen zeigten auf den Cockerill'ſchen Werken Anſätze 
von Schlacke oder Roheiſen. (Nach der Revue universelles, t. 85 p. 642. erg: 
und hüttenmänniſche Zeitung, 1875 S. 103.) 


Farmer und Tyer's Blockſignal. 


J. S. Farmer (Firma Saxby und Farmer) und Tyer nahmen jüngſt 
ein engliſches Patent (Engineering, April 1875 S. 361) auf eine von ihnen gemein- 
ſchaftlich erfundene Blockſignaleinrichtung. Bei derſelben wird die Stellung des Sig; 
nals von „Halt“ auf „Frei“ dem Signalwärter nur frei gegeben, wenn durch Unter⸗ 
brechung eines elektriſchen Stromes ein Elektromagnet ſeinen Anker hat abfallen laſſen. 
Ein Gegengewicht ſtrebt das Signal anf „Halt“ zu ſtellen; ſtellt der Signalwärter 
ſein Signal auf „Halt“, ſo vermag der Wärter der nächſten Blockſtation es durch 
den elektriſchen Strom auf „Halt“ ſeſtzumachen, und dann bemüht ſich der erſtere 
Wärter vergeblich, es wieder auf „Frei“ zu ſtellen; hatte der Wärter es aber auf 
„Frei“ geſtellt, fo kann die benachbarte Blockſtation es auf „Halt“ ſtellen und feft- 
machen. Es kommt alſo das Signal nur auf „Frei“ zu ſtehen, wenn die Wärter an 
beiden Enden der Blockſtrecke zugleich es beabſichtigen. Der elektriſche Strom läuft 
zugleich durch je einen „Indicator“ in einer Signalbüchſe, damit beide Wärter vom 
Staude des Signals unterrichtet werden. 

Zu dieſem Zwecke iſt der Anker eines liegenden Elektromagnetes als Fallgewicht 
auf einem aufrecht ſtehenden einarmigen Hebel a befeſtigt worden, welcher nur 
durch die Anziehung des Elektromagnetes auf den Anker in ſeiner aufrechten 
Stellung erhalten wird; ſobald der durch den Elektromagnet gehende Strom vom 
anderen Ende der Blockſtrecke her unterbrochen wird, ſchlägt das Fallgewicht nieder, 
weil in ſeiner aufrechten Stellung ſein Schwerpunkt nicht in der Verticalen durch 
die Hebelachſe liegt; das Fallgewicht ſchlägt dann auf das eine Ende eines Fallen⸗ 
hebels und löst durch Drehung dieſes Hebels um ſeine Achſe die durch die Falle her⸗ 
geſtellte ven eines Hebels b, von welchem die Signalzugſtange ausläuft mit 
dem dieſem Hebel b parallelen, unmittelbar über demſelben liegenden und mit ihm 
auf dieſelbe Drehachſe aufgeſteckten, die Fallenhebelachſe tragenden Hebel e, auf welchen 
(durch eine Zugſtange) der Handhebel wirkt, mittels deſſen der Wärter das Signal 
zu ſtellen hat. Nach Auslöſung der Falle kann alſo der Wärter ſein Signal nicht 
mehr auf „Frei“ ſtellen, ſondern das Gegengewicht ſtellt es auf „Halt“. 
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Beim Aufrichten des Hebels c (zur Signalſtellung „Frei“) mittels des Handhebels 
wirkt ein auf c ſitzender, durch Gegengewicht balancirter Kegel auf einen Stift am 
Hebel a und hebt fo das Fallgewicht zum Elektromagnet empor; dasſelbe bleibt aber 
nur gehoben, wenn eben ein Strom den Elektromagnet durchläuft, und dann nimmt 
bei der nächſten Bewegung des Hebels c die Falle den Hebel b mit und ſtellt fo das 
Signal auf „Frei“; iſt dagegen der Strom unterbrochen, fo geht der Hebel a zugleich 
mit dem Hebel wieder nieder und hält die Falle ausgelöst. Jener Kegel iſt auf 
feiner Achſe fo balancirt, daß er den Stift am Hebel a verläßt, ſobald der Hebel a 
ganz aufgerichtet iſt. Bei mangelnder magnetiſcher Anziehung kann alſo der Hebel a 
dann wieder herabfallen; beim Niedergange des Hebels c aber ſtellt eine Rafe am 
Geſtell den Kegel wieder unter den Stift, welchem eine Feder ermöglicht, ſich der 
Kegelbewegung anzubequemen. 

Steht das Signal auf „Frei“, ſo vermag die benachbarte Blockſtation durch 
Unterbrechung des Stromes das Fallgewicht frei zu machen, welches dann die Falle 
auslöst und dem Gegengewicht geſtattet, das Signal (wohl nicht ohne heftigen Stoß!) 
auf „Halt“ zu ſtellen, wobei ſich natürlich der Hebel e herabſenkt. Zur Schonung 
der Batterien iſt am Geſtell eine iſolirte Contactfeder angebracht, mittels deren ein 
Contactſtück am Fallgewichtshebel a den Strom erſt ſchließt, wenn der Hebel c ſich ſeiner 
aufrechten Stellung nähert. Ege. 


Ueber die Aufſuchung von Eiſenſtein mit Hilfe der Magnetnadel. 


Profeſſor Thalén hat in dieſer Beziehung eine ſehr wichtige und intereſſante 
Methode in den Verhandlungen der ſchwediſchen Wiſſenſchafts⸗Akademie 1874 ver⸗ 
öffentlicht. Dieſelbe beruht darauf, daß man an ſehr vielen Punkten eines Feldes, 
welches auf attractoriſche Eiſenerze unterſucht werden ſoll, die Reſultate zwiſchen den 
Horizontalcomponenten des Erdmagnetismus und der ſtörenden Kraft des Erzlagers 
mißt; mit Hilfe dieſer Beſtimmungen werden dann iſodynamiſche Curven verzeichnet, 
vat beren Form und Beſchaffenheit man auf Lage und Bedeutung des Erzvorkommens 

ießt. 

Das betreffende Inſtrument, Magnetometer genannt, beſteht in der Hauptſache 
aus einem gewöhnlichen Stativcompaß, der nur in ganze Grade eingetheilt iſt. Von 
der Compaßdoſe läuft ein horizontaler Arm aus, auf welchen der zur Deviations⸗ 
beſtimmung erforderliche fire Magnet ſo gelegt werden kann, daß ſein Abſtand von 
der beweglichen Nadel ſtets unverändert bleibt. Außerdem beſitzt das Inſtrument einen 
Nivellirapparat und ein Diopter nebſt Einſtellſchraube; das Diopter kann auf jenen 
Horizontalarm befeſtigt werden. 

Bei Benützung des Inſtrumentes wird die Compaßnadel erſt auf Null eingeſtellt, 
während der Deviationsmagnet von ſeinem Platz entfernt iſt; nachdem dieſer wieder 
an ſeine Stelle gebracht, wird der Deviationswinkel abgeleſen. 

Um genaue Schlüſſe auf die Lage des Erzvorkommens ziehen zu können, müſſen 
ſehr viele ſolche Beobachtungen gemacht werden. Hierzu wird das Feld erſt in 
Quadrate mit 30m Seitenlänge eingetheilt, worauf in jeder Ecke Intenſitäts⸗ 
beſtimmungen angeſtellt werden. Hierbei findet man leicht, ob noch Beobachtungen 
zwiſchen dieſen Punkten nothwendig ſind. 

Sind dieſe Meſſungen verzeichnet, ſo hat man nur die Punkte mit gleichem De⸗ 
viationswinkel zu verbinden. Dieſe iſodynamiſchen Curven find in einem Erzfelde gee 
wöhnlich geſchloſſen, und fie gruppiren fi» um zwei beſondere Punkte, von denen der 
nördlich vom Erz belegene durch einen Winkel angegeben wird, der größer als 
irgend ein anderer iſt und Maximal winkel genannt wird, während der ſüdlich 
belegene von einem Winkel bezeichnet wird, der kleiner als jeder andere iſt und des⸗ 
halb Minimalwinkel heißt. Jener Punkt entſpricht der kleinſten Intenſität und 
dieſer der größten. Unter der Verbindungslinie zwiſchen dieſen beiden Punkten, 
welche Thalen den magnetiſchen Meridian des Erzfeldes nennt, iſt im Allgemeinen 
der bedeutendſte Theil des Erzvorkommens zu ſuchen. 

Dieſe Methode hat ſich bisher in ihrer Anwendung auf attractoriſche Erze ſehr 
zweckmäßig und aufklärend erwieſen, und hat man an mehreren Stellen bereits mag⸗ 
netiſche Karten entworfen. 
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Bei hoher Bedeckung von Dammerde haben dieſen Unterſuchungen aber Bohrungen 
zu folgen, wenn man rationell und ganz ſicher zu Werke gehen will. Ty. (Nach 
Jern-Kont. Annaler 1875 durch die berg- und hüttenmäniſche Zeitung, 1875 S. 160.) 


Ueber Schmelzpunkte. 


Um den Schmelzpunkt einer Subſtanz zu beſtimmen, läßt man bekanntlich die 
um einige Grade über denſelben erwärmte Flüſſigkeit ruhig erkalten. Anfangs fällt 
die Temperatur raſch bis zum Schmelzpunkt, um dann längere Zeit conſtant zu 
bleiben, und erſt dann weiter zu finken, wenn die ganze Maſſe erſtarrt tft J. Müller 
zeigte dies an 806 Stearinſäure, welche bis 700 erwärmt, beim Abkühlen eine 

anze Stunde lang von 20 bis 80 Minuten nach Beginn des Verſuches auf 550 
Heben blieb und ſich dann weiter abkühlte. 

Anders verhalten ſich ſolche Subſtanzen, welche vor dem vollſtändigen Schmelzen 
erſt erweichen, wie Wachs und Paraffin. Ein Verſuch, den der Verf. mit Paraffin 
anſtellte, gab beim Abküblen von 620 an folgende Temperaturen: nach 10 Min. 
52,50, 25 Min. 510, 40 Min. 500, 50 Min. 49,50, 60 Min. 490, 70 Min. 480, 
80 Min. 460, 90 Min. 410. Hier wird die Temperatur niemals ſtationär, die Gee 
ſchwindigkeit der Temperaturabnahme wird nie ganz Null; in der Periode, in welcher 
dieſe Abnahme am kleinſten iſt (25 bis 70 Minuten nach dem Beginn des Verſuches), 
beträgt ſie immer noch 0,066 für die Minute. Das Paraffin hat alſo keinen feſten 
Schmelzpunkt; er liegt zwiſchen 49 und 510. : 

Eine eigenthümliche Erſcheinung zeigte die Wood'fche Metalllegirung (4 Wis 
muth, 2 Blei, 1 Zinn, 1 Cadmium). Von 970 abgekühlt, ergab dieses Metall fol⸗ 
gende Temperaturen: nach 5 Min. 760, 8 Min. 680, 11 Min. 700, 15 Min. 700, 
16 Min. 69,80, 21 Min. 690, 23 Min. 68,50, 26 Min. 680, 33 Min. 640, 36 Min. 
52,80. Die Temperatur ſank alſo conſtant bis auf 680, um dann wieder auf 700 zu 
ſteigen. Bei wiederholt angeſtelltem Verſuch zeigte ſich dieſelbe Erſcheinung genau in 
der gleichen Weiſe; man hat alſo hier offenbar mit einer Ueberſchmelzung zu thun. 
Nach den Berichten der naturforſchenden Geſellſchaft zu Freiburg i. B. Band 6 
S. 110 durch den Naturforſcher, 1875 S. 195.) 


Warnung vor zu ſchnellem Bauen mit Tufffteinen. 


Otto Lindheimer glaubt alle Fachgenoſſen, welche Tuffſteine verarbeiten laſſen, 

vor einer Gefahr warnen zu ſollen, welche ſehr leicht durch zu große Eile beim Bauen 
entſteht. 
Schon mehrere Male kam es in Frankfurt a. M. in letzter Zeit vor, daß in neuen, erſt 
ſeit 4 bis 5 Jahren erbauten Häuſern die reichen Stuckdecken, welche mit Oelfarbe 
geſtrichen und gemalt waren, plötzlich ohne alle äußere Urſache berunterftelen. Eine 
genauere Unterſuchung ergab jedesmal, daß die Balken an der Unterſeite vollſtändig 
trockenfaul waren, ebenſo die Ausroll» und Verſchallatten. Desgleichen waren die 
Tüncherrohre (Berohrung) total mürbe und ſporig. Da über den betreffenden Gebälken 
nirgends ein Verſchütten und Eindringen von Waſſer möglich war, auch die Fäulniß 
ſich gleichmäßig an der ganzen Decke zeigte, ſo kann als Urſache des Faulwerdens nur 
ſolgendes angenommen werden. 

Sobald die Gebälke mit Tuffſtein ausgerollt waren, begann der Tüncher fofort 
feine Arbeit, da die Tuffſteine ein an ſich trockenes Material find, und angenommen 
werden durfte, daß die wenige Feuchtigkeit des die Tuffſteine verbindenden Mörtels 
ſich ſchuell verlieren und gleichzeitig mit der Lehmtünche austrocknen würde. Letztere 
trodnete ſehr ſchnell, . aber, allem Vermuthen nach, die Feuchtigkeit anſtatt 
an die Luft, an den poröſen, ſchwammartigen Tuffſtein ab. Durch das trockene An⸗ 
ſehen getäuſcht, begann der Gypſer feine Arbeit, und die entſtehende reichliche Näſſe 
beim Ziehen und Anſetzen der Gypsarbeiten wurde wiederum von den Zufifteinen 
aufgeſogen. Da die Decke ſehr bald als trocken erſchien, ſtrich der Maler nun die⸗ 
ſelbe mit einem 3 bis 4fachen Oelfarbenanſtrich und firnißte oder wachste ſie dann 
nochmals ab. Hierdurch entſtand eine luftdicht abſchließende, harte, undurchdringliche 
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Schicht auf der Decke, die verhinderte, daß das Waſſer der Tuffſteine nach unten hin 
verdunſtete. Der aufgefüllte Sand und der Fußboden ließen ein Austrocknen nach 
oben ſchwer zu und blieb fo nichts anderes Übrig, als daß die Balken ſtockig und 
faul wurden, wodurch ſelbſtverſtändlich die Deckentheile ihren Halt verloren und 
herunterſtürzten. 

Daß dieſe Annahmen über die Urſache der genannten Unfälle richtig ſind, geht 
daraus hervor, daß jedesmal nur die untere Fläche der Balken bis auf 2cm Tiefe 

efault war, da das Waſſer nur von unten zugeführt war. Bei einer der bee 
treffenden Decken war nur die Lattenſchalung faul, während die Balken unverſehrt 
geblieben waren; bei einer unverſchalten Decke hatten nur die Balken in oben be⸗ 
zeichneter Stärke gelitten. 

Ein weiterer Beweis für die Richtigkeit dieſer Annahmen dürfte darin zu ſehen 
fein, daß dieſelben Balken in den Nebenzimmern, deren Decken mit Leim⸗ und Wafler- 
farbe geſtrichen waren, ſich vollſtändig geſund gain hatten. Pfetten, worauf die 
Balken ruhten, zeigten eine Fäulniß bis zum Kern, da durch die gezogenen kräftigen 
Wandgefimſe am Anſchluß der Decke eine größere Menge Waſſer zugeführt war, 
welches nicht durch die Oelfarbenſchicht durchdringen konnte. 

Conſtatirt muß werden, daß ſämmtliches Holzwerk vollſtändig geſund in die 
Bauten hinein gekommen war. 

Es dürfte aus Obigem erhellen, daß ein ganz gehöriges Austrocknen ſowohl der 
Tuffſteine, wie des Deckenverputzes, als auch endlich der Gypsarbeit bei Ausfüllung 
der Decken mit Tnffftein dringend nöthig iſt und daß die angebliche Trockenheit der 
Decke häufig nur auf bloßer Täuſchung beruht. (Deutſche Bauzeitung, 1875 S. 199.) 


Geraderichtung eines ſchiefen Schornſteines. 


Die ungleichmäßige Senkung der Fundamente eines freiſtehenden Schornſteines 
wegen a Feſtigkeit des Erdreiches hatte bei dem einen der Ringofen⸗Schorn⸗ 
fteine von E. Dubosc in Havre ſich fo ſchnell vollzogen, daß es nicht möglich war, 
den Bau desſelben zu vollenden; es mußte derſelbe deswegen nach vorheriger Ein⸗ 
ziehung in ſeinem oberen Theile und Abdeckung des Mauerwerkes eingeſtellt werden, 
um die noch fehlenden ca. 7M nach geſchehener Geraderichtung aufzuführen. Dieſe 
Geraderichtung wurde nach der deutſchen Induſtriezeitung in der folgenden einfachen 
Weiſe vollzogen. 

Es wurde das Erdreich auf der der Neigung abgewendeten Seite auf eine Breite 
von etwa 2m und bis zur Tiefe des letzten Banquet des Fundamentes aufgehoben, 
auf das untere Banquet eine Anzahl Pfeiler, die ſich an den Schornſtein anſchmiegen, 
bis zur Terrainhöhe aufgemauert und der gebildete halbkreisförmige Graben mit radial 
eſtellten Doppel-T-Zrägern überdeckt, welche durch Unterlagen von Schwellen vor dem 
inſinken in das Erdreich geſchützt waren und auf den Pfeilern ge Die Träger 
wurden nun mit Bohlen abgedeckt und auf dieſelben ca. 30000 Steine aufgepadt. 
Durch die hierdurch hervorgebrachte einſeitige Belaſtung des Fundamentes wurde der 
Schornſtein wieder in ſeine lothrechte Lage zurückgebracht, und zwar betrug die Be⸗ 
wegung desſelben an der Spitze innerhalb 6 Wochen Cm, 80, ſo daß eine Abweichung 
vom Loth kaum mehr bemerkt werden konnte. 5 


Ueber den Krebs der Apfelbäume; von Dr. Rud. Stoll. 


Wie für die Krankheiten der Kiefer, Tanne, Lärche ꝛc. durch R. Hartig's Unter⸗ 
ſuchungen nachgewieſen wurde, daß der Krebs nicht durch Ungunſt der Bodenverhält⸗ 
niſſe, ſondern durch pflanzliche Paraſiten (Pilze) hervorgerufen wird, ebenfo iſt auch 
bei dem Krebſe der Apfelbäume der urſächliche Grund nicht im Boden und Klima 
a ſuchen, fondern in gewiffen, dem Cambium augeffigten mechanischen Verletzungen. 
Ingünftige Bodenbeſchaffenheit kann nur als begünſtigendes Moment der Krank⸗ 
heit, nicht als urſächliches angeſehen werden. In den vom Verf. unterſuchten Fällen 
wurden die Verletzungen der Cambialſchicht durch die Stiche eines Inſektes, der 
Blutlaus Aphis lanigera, hervorgebracht. 
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Was die Verbreitung dieſes Inſektes anbetrifft, fo war dasſelbe bereits zu Ende 
vorigen Jahrhundertes in England und in der Normandie verheerend aufgetreten; 
jetzt iſt es über ganz Frankreich, Belgien, England und Deutſchland verbreitet. Seine 
Aale mee ſind an manchen Orten ſo bedeutend, daß die Obſtcultur in hohem 

rade gefährdet iſt. Die von Aphis lanigera befallenen Bäume find ſchon aus 
weiter Entfernung durch ihre knorrigen Wucherungen und ihr eigenthümliches, krankes 
Ausſehen kenntlich. Näher herangetreten, bemerkt man an den jüngeren Hroeigen auf 
der Unterſeite einen wolligen, weißen, etwas ins Bläuliche ſpielenden Ueberzug, der 
unter ſich die Blutlauscolonien birgt. Dieſer aus feinen, langen Fäden beſtehende 
Ueberzug rührt von den, vielen Blatt⸗ und Rindenliufen eigenthümlichen, Wachsaus⸗ 
ſcheidungen her. Die Colonien bestehen aus flügelloſen, gebärenden Weibchen und 
einer Menge Brut. Die Männchen find mikroſkopiſch klein. : 

Um zu der für fie denten Nahrung zu gelangen, bohrt die Blutlaus ihren 
ſtarken, aus Chitin gebauten Rüſſel in die Cambialf icht in gerader, d. h. zur Achſe 
des Zweiges ſenkrechter Richtung ein; daß das Inſekt denſelben nur in weichere 
Pflanzentheile einbohren kann, lat aus feiner Structur. Dabei fieht man es in 
größter Zahl an den cine und zweijährigen Zweigen. Aber auch an allen den Stellen, 
die durch Verwundungen irgend welcher Art das Cambium freiliegen haben, oder an 
noch jugendlichen Ueberwallungsſtellen, welche den leichten Zutritt zur Cambialſchicht 
ermöglichen, fiedeln fie ſich an. 

In olge des durch den Rüſſel hervorgerufenen 8 findet nach dew anges 
ſtochenen Stellen hin ein bedeutender Waſſerzufluß ſtatt. Das Cambium geht an der 
betreffenden Stelle in ein dünnwandiges, großzelliges, lockeres Gewebe über. Dadurch 
wird das darüber liegende Rindengewebe in Form eines Wulſtes aufgetrieben, bis es 
endlich, dem Druck von innen nachgebend, der ganzen Länge der Anſchwellung nach 
anfreißt. Die Form des Wulſtes iſt, entſprechend der Anſiedelung des Inſektes, eine 
länglich elliptiſche. 

In dem darauf folgenden Winter geht das krankhafte Gewebe durch Einwirkung 
des Froſtes und der Feuchtigkeit zu Grunde, ſoweit es nicht ſchon im Herbſt von 
Käfern, Maden u. ſ. w., denen es eine willkommene Speiſe iſt, zerſtört wurde. Von 
den ans den überwinterten Eiern ausgekrochenen Jungen werden die noch nicht, oder 
nur wenig vernarbten Wundränder in ihrem Cambium wieder angeſtochen, und die 
Wucherung beginnt dort aufs Neue. Durch die zu Grunde gegangene Wucherung iſt 
der vn Jahres der Verwundung an der befallenen Stelle unterbrochen. Die 
blosgelegte Stelle fängt nun an, durch Einflüſſe der Luft ſich zu bräunen und allmälig 
abzuſterden. Der Holzring des zweiten Jahres nach der Verwundung kann ſich bei 
den eintretenden Reizungen durch die Blutlaus wieder an der kranken Stelle nicht 
ſchließen und ſtirbt bis hinter den Rand des erſten unterbrochenen Jahresringes ab, 
deſſen Ränder, dadurch den atmoſphäriſchen Einflüſſen preisgegeben, ihrerſeits der 
plainer anheimfallen. So geht nun derſelbe Vorgang fo lange fort, bis ſich die 

undränder an der entgegengeſetzten Seite des Aſtes berühren, wenn derſelbe nicht 
ſchon eher zu Grunde gegangen iſt. 

Durch das allerdings erfolgloſe Beſtreben des Baumes, die Wunden durch Ver⸗ 
narbung von den Rändern ausſchließen, bilden ſich an den Wundrändern der einzelnen 
Jahresringe oft bedeutende, zerriſſene Wülſte, welche der Wunde oft ein eigenthümliches, 
knorriges Anſehen geben. Damit iſt auch das ſicherſte Erkennungszeichen des 
Krebſes der Apfelbäume gegeben, wodurch er ſich von allen ähnlichen Holzkrankheiten 
desſelben, wie Fäule, Brand ꝛc., unterſcheidet. Aus dem Geſagten ergibt ſich, daß 
der Krebs der Apfelbäume als primäre Krankheit weiter nichts iſt, als eine locale 
pathologiſche Veränderung des Cambiums, hervorgerufen durch von außen wirkende 
Urſachen. Das als Krebs bezeichnete Abſterben des Holzes iſt nur die Folge der zer⸗ 
ſtörenden atmoſphäriſchen Einwirkungen auf den blosgelegten Holzkörper, vielleicht 
unterſtützt durch die Verweſung des krankhaften Gewebes. (Landwirthſchaftliche Jahr⸗ 
bücher, 1874 S. 901.) 


Martin's Verfahren zur Darſtellung von Gas. 


Dasſelbe gründet ſich auf die Anwendung des Naphtalins zur Darſtellung von 
Gas. Das Naphtalin wird mit waſſerſteffreichen Verbindungen (Koblenwaſſerſtoffen 
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des Petroleums ꝛc.), welche ſich bei derſelben Temperatur wie das Naphtalin zerſetzen, 
gemiſcht, die Miſchung von poröſen Körpern (getrocknetem Holz oder Torf) aufgeſaugt, 
und dieſe dann in den gewöhnlichen Retorten der Deſtillation unterworfen. (Vergl. 
Hamilton's Patent, 216 250.) Der Erfinder gibt hierzu verſchiedene Vorſchriften. 

100 Th. rohes Naphtalin aus Steinkohlentheer wird, um es flüſſig zu machen, 
auf 40 bis 500 erhitzt, ſodann je nach der Qualität des zu erzengenden Gaſes mit 
5 bis 25 Proc. ſeines Gewichtes an Petroleum⸗Kohlenwaſſerſtoffen gemiſcht und mit 
dieſem Gemenge getrocknetes Holz und Torf imprägnirt, welche 12 bis 14 Proc. davon 
abſorbiren. Aus 10004 dieſer Subſtanzen erhält man 380 bis 420 cbm reiches Gas 
und 250 bis 300k carbonifirte Torfcoaks. Daß Gas hat je nach der verwendeten 
Miſchung eine Leuchtkraft von 7 bis 24 Kerza bei einem Verbrauch von 1081. 

Um die Gannel- und Bogheadkohle zu erſetzen, verwendet Martin folgende 
Miſchung: 60 bis 70k in obiger Weife imprägnirten Torf, 30 bis 40k fette Gaskohle 
und 1k Kalk. Dieſe Subſtanzen werden gemahlen und mit 10 bis 12 Proc. Oel. 
oder Holztheer in Briquette⸗Maſchinen geformt. 1000 x dieſer Compoſition liefern 420 
bis 440 cbm Gas, von einer Leuchtkraft von 18 bis 20 Kerzen bei einem ſtündlichen 
Verbrauch von 105!, und Coals, welche wegen ihrer Poroſität und Zuſammenſetzung 
ſich für ape (oars beſonders eignen. (Nach Le Gas durch das Journal für 
Gasbeleuchtung 2. 1875 S. 27.) 


— 


Ueber die Zuſammenſetzung der in Wollwaſchanſtalten gewaſchenen Wolle; 
von Prof. Max Märcker. 


Die Landwirthſchaft hegt augenblicklich noch mancherlei Bedenken gegen die Be⸗ 
nützung der Wollwaſchanſtalten, weil ſie bis jetzt nicht im Stande iſt, eine Controle 
dahin auszuüben, ob die Fabrik ihr die geſammte Menge der der ſchmutzigen Wolle 
entſprechenden reinen zurückgeliefert, ob ſie auch ihre eigene und nicht etwa eine Wolle 
von geringerem Werthe wieder bekommen hat, und ſchließlich, ob ſie auch ein für die 
Textilinduſtrie direct brauchbares, gleichmäßiges Product durch die Benützung der 
Anſtalt erlangt. Der Verf. wollte durch die von ihm ausgeführten Analyſen von 
Wollproben prüfen, wie weit jene Bedenken begründet ſeien. Aus ſeinen Unter- 
ſuchungen ao er folgende Schlüſſe. 

Der Gehalt an Wollfaſer in den fabrikmäßig gewaſchenen Wollen iſt ein ziemlich 
conſtanter; er beträgt 83 bis 85 Proc. Die Schwankungen im Gehalt an Wollfett 
und hygroſkopiſcher Feuchtigkeit find relativ ziemlich bedeutend; es compenſiren ſich 
jedoch Feuchtigkeit und Wollfett derart, daß überall, wo ein hoher Wollfettgehalt vor⸗ 
handen iſt, ein verhältnißmäßig niedriger Feuchtigkeitsgehalt ſich findet, und umge⸗ 
kehrt. Durch Feſtſtellung dieſer Wechſelbeziehung zwiſchen Fett und hygroſkopiſcher 
Feuchtigkeit wird die Befürchtung der Wollproducenten, daß ſie durch eine zu ſtark 
gewaſchene Wolle gegen 2 bis 3 Proc. verlieren, hinfällig, da die zu ſtark gewaſchene 
oder, was dasſelbe tft, entfettete Wolle entſprechend mehr Feuchtigkeit anzieht. Die 
Anſicht der Wollkäufer, daß ſtarkgewaſchene Wolle im Gewichte lange ſchwanke, findet 
ebenfalls hierdurch eine Erklärung, da eine ſolche Wolle erſt längere Zeit nöthig hat, 
um den vollen hohen Waſſergehalt aufzunehmen. 

Die zweite Frage (Stellt ſich der Fettgehalt der fabrikmäßig gewaſchenen Wolle 
einigermaßen conſtant und dem für die Textilinduſtrie erforderlichen von 2½ bis 
3 ½ Proc. gleich, fo daß eine Wiederholung der Wäſche in den Wollſpinnereien unnöthig 
iſt 7) findet folgende Beantwortung auf Grund der Analyſen des Verfaſſers: Höchſtens 
2/2 der Wollproben zeigten die normale Entſettung, / war mangelhaft, einige wahr⸗ 
ſcheinlich zu ſtark gewaſchen. Demnach ſcheinen die Bedenken der Landwirthe und 
Wollkäufer den Wollwaſchanſtalten gegenüber nach dieſer Richtung hin nicht ganz 
unbegründet zu ſein, wenn gleich heute die Grenze zwiſchen einer gut und ſchlecht 
entfetteten Wolle noch nicht ſcharf gezogen werden kann. 

Verf. glaubt übrigens, daß bei häufiger Controlirung der Operationen von Seiten 
der Leiter ſolcher Fabriken dieſe Bedenken leicht überwunden werden können. (Bie⸗ 
dermann's Centralblatt für Agriculturchemie, 1875 S. 357.) 
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Rund⸗Wirkſtuhl. 


Im Scientific American, 1875 p. 38 iſt eine den engliſchen Rundſtühlen ähnlich 
ausſehende Rund⸗Wirkmaſchine von E. Tompkins in Troy (Newyork) beſchrieben 
und abgebildet, welche angeblich Neuerungen enthalten ſoll; leider ſind aber Bild und 
Beſchreibung fo unklar, daß es nicht möglich wird, daraus das Weſen dieſer Neue 
rungen genau zu erkennen. Ich beſchränke mich deshalb darauf, hier kurz anf die 
genannte Maſchine hinzuweiſen und ihre Einrichtung anzudenten. 

Auf einem tiſchartigen Geſtell ſind, wie man dies von engliſchen Rundſtühlen ge⸗ 
wöhnt ift, mehrere, in der Regel zwei, der neueren Rundköpfe angebracht; ihre Nadel 
kränze drehen ſich um feſtſtehende vertigale Achſen, und die Nadeln, gewöhnliche Hacken⸗ 
oder Spitzennadeln, ſind zu je zweien in Bleie eingeſchmolzen und auf den Nadel⸗ 
kränzen befeſtigt. Die Waare wird nach oben hin von den Nadeln abgezogen, und 
zu dem Zwecke enthält jeder Kopf einen beſonderen Abzugsapparat, ähnlich dem am 
. verwendeten Rollholze, welches leicht drehbar in einem Geſtell über der 

itte eines jeden Kopfes hängt, von dem ſich drehenden Waarencylinder mit umge⸗ 
dreht wird und dabei durch Eingriff eines Rades in ein am Geſtell befeſtigtes Rad 
auch eine Drehung der zwei auf einander drückenden Abzugswalzen veranlaßt. Letztere 
find Schmirgelwalzen, und auf der oberen derſelben liegt die Wickelwalze oder Waaren⸗ 
rolle zur Aufnahme der Waare. Die Zapfen der Wickelwalze liegen loſe in verticalen 
Führungen des Rahmens, und durch Reibung der oberen Preßrolle am Umfang der 
Waarenrolle wird letztere immer gleichförmig gedreht, wie auch deren Durchmeſſer ſich 
nach und nach vergrößern mag. 

Die ſogen. Mühleiſenſtellung für feſte und lockere Waare, ſowie die Preßräder 
ſind dem Arbeiter leicht zugänglich; jeder Kopf enthält mehrere (bis 4) Syſteme der 
Maſchenbildung und kann, 9 5 glatter Waare, auch Preßmuſter durch befondere 
Muſterräder herſtellen; immerhin liefert die Maſchine aber eben nur cylindriſche Waaren- 
ſtücke zu geſchnittenen Gebrauchsgegenſtänden. Der Betrieb durch Elementarkraft iſt 
möglich und jeder Kopf für ſich ausrückbar. (Deutſche eee S. 196.) 

Willkomm. 


Marken⸗Controlapparat. 


Der Marken⸗Controlapparat, welchen J. Dreyer in Bochum erfunden hat und 
der für Werke beſtimmt iſt, in denen viele Arbeiter beſchäftigt find, hat (nach der 
Neuen Deutſchen Gewerbezeitung) folgende Einrichtung. Auf einem kräftigen, maffiven 
Holzfuß, ähnlich dem eines größeren runden Tiſches, ſteht eine große do dee von 
ungefähr Im Durchmeſſer mit nach oben ſpitz zulaufendem Deckel. ie Spitze 
des Deckels enthält einen Blechtrichter mit einer Deſfnun — gerade ſo groß, daß eine 
Arbeitermarke, worauf die betreffende Nummer eingeſchlagen iſt, durchpaſſiren kann. 
Der Blechtrichter mündet in eine Blechrinne, welche mit dem Werke einer unterhalb 
der Holzkapſel ſitzenden gewöhnlichen Uhr derart verbunden iſt, daß dieſe binnen einer 
gewiſſen Zeit einen Rundgang vollendet hat. Unterhalb dieſer Rinne liegt eine feſt⸗ 
ſtehende Holzſchecbe, welche durch aufrechtſtehende Bretchen in kaſtenförmige Abſchnitte 
eingetheilt iſt, und ſind dieſe Abſchnitte genau ſo bezeichnet wie das Zifferblatt der 
Uhr. Geſetzt alſo, Marke Nr. 6 wird vom Arbeiter Morgens 8 Uhr 15 Minuten in 
den Trichter geworfen, ſo paſſirt ſie die Blechrinne und fällt in den gerade unter 
dieſer befindlichen Abſchnitt. Der ſpäter den Deckel lüftende Controleur findet alfo 
Marke Nr. 6 im Abſchnitte, bezeichnet mit 8 ¼. Derſelbe notirt dies in ein neben⸗ 
liegendes Buch und kann ſicher vor Reclamationen ſein, indem der Arbeiter auf dem 
nach vorn freiſtehenden Zifferblatt der unterhalb der großen Kapſel ſitzenden Uhr genau 
geſehen hat, wann er eingetreten iſt. Eine weitere praktiſche Einrichtung beſteht noch 
darin, daß die Eingangsmarken aus gelbem Metall hergeſtellt ſind, während die Aus⸗ 
gangsmarken aus weißem Metall beſtehen und auf dieſelbe Weiſe markirt werden. 


Druck und Verlag der J. S. Cotta'ſchen Buchbantlung in Augsburg. 
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Unterfuchungen über Hefligheit unn Elafticitat der Gonftructions- 
Materialien; von Brofeffor B. H. Ghur flor. 


(Fortſetzung von S. 111 dieſes Bandes.) 


Faßt man die Reſultate der bisherigen Unterſuchungen nochmals 
zuſammen, ſo bietet ſich eine Reihe von Methoden dar, mittels deren 
der Experimentator die verſchiedenen Eigenſchaften vorliegender Probe⸗ 
ſtücke ermitteln kann. 

1) Zur Beſtimmung der Homogenität des Materiales in Bezug 
auf innere Spannungen dient die Beobachtung des vom Nullpunkte auf⸗ 
ſteigenden Theiles der Diagrammlinie bis zur Erreichung der Elaſti⸗ 
citätsgrenze. Iſt dieſelbe vollkommen oder nahezu gerade bis zu dem 
die Elaſticitätsgrenze bezeichnenden Bogen, ſo iſt dies ein deutlicher Be⸗ 
weis, daß das Material frei von inneren Spannungen iſt, wie ſie bei 
Metallen gewöhnlich durch zu raſche oder ungleichmäßige Abkühlung her⸗ 
vorgebracht werden, oder auch dadurch, daß das Material bei der Be⸗ 
arbeitung nicht warm genug war. Jede Abweichung von der Geraden 
zeigt die Anweſenheit ſolcher Spannungen und mißt durch ihre Größe 
den Betrag derſelben. 

Gibt auf dieſe Weiſe die Diagrammlinie vor der Elaſticitätsgrenze 
ein Mittel, um die Größe der falſchen Spannungen zu meſſen, ſo dient 
andererſeits die nächſte Fortſetzung der Diagrammlinie hinter der 
Elaſticitätsgrenze dazu, etwaige Ungleichheiten in der Structur 
des Materiales zu conſtatiren. Beſitzt nämlich das Probeſtück eine 
faſerige Structur, wie ſie bei Metallen durch ausgeſtreckte Schlackentheile 
oder Luftcanäle entſteht, ſo ſteigt die Diagrammlinie hinter der Elaſti⸗ 
citätsgrenze nicht, wie es bei vollkommen homogenem Materiale ſein 
ſollte, in einer paraboliſch gekrümmten Curve nach auſwärts, ſondern 
bleibt zunächſt horizontal oder wird ſogar momentan convex gegen die 
Abſciſſenachſe, ehe ſie ſchließlich die aufſteigende Bewegung wieder an⸗ 
nimmt. 7 

Ein dritter Weg endlich zur Beſtimmung der Homogenität des Ma: 
teriales, ſowohl in Bezug auf Structur als auf innere Spannungen, 

Dingler's polyt. Journal Br. 216 H. 6. 31 
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ergibt ſich durch Vergleichung der Diagramme, welche von verſchiedenen 
Probeſtücken desſelben Materiales erhalten werden. Vollkommene Homo⸗ 
genität, d. h. die Abweſenheit von all den Zufälligkeiten, welche die 
ſpecifiſchen Eigenſchaften des Materiales modificiren, müßte ſich durch 
abſolute Congruenz der einzelnen auf dieſe Weiſe erhaltenen Diagramme 
ausdrücken — eine Anforderung, welche ſelbſtverſtändlich nie vollkommen 
erfüllt wird, der aber doch ſtets bis zu einem gewiſſen Grade entſprochen 
werden ſollte, ſobald das Material zu einer verantwortlichen Conſtruction 
benützt wird. 

2) Die Feſtigkeit des Materiales an der Elaſticitäts⸗ 
grenze ergibt ſich ſofort durch Meſſung der betreffenden Ordinate an 
jenem Punkt, wo die vom Nullpunkt aufſteigende Linie des Diagrammes 
in den ſcharf gekrümmten Bogen übergeht. Zu dieſem Zwecke hat man 
der Probirmaſchine ſowohl einen Maßſtab der Torſionsmomente als 
auch für beſtimmte Normal⸗Dimenſionen der Probeſtücke Maßſtäbe der 
entſprechenden abſoluten Spannungen beigegeben. 

3) Die Ausdehnung des Probeſtückes, welche einer beſtimmten 
Kraftäußerung entſpricht, wird durch Abmeſſen der zur betreffenden Or⸗ 
dinate zugehörigen Abſciſſe gemeſſen. 

Umgekehrt gibt die einer beſtimmten Abſciſſe entſprechende Ordinate 
die Kraft an, welche erforderlich iſt, den angenommenen Betrag von 
Verdrehung oder Ausdehnung des Probeſtückes hervorzubringen. 

4) Die geſammte Widerſtandsarbeit des Materiales innerhalb 
der Elaſticitätsgrenze, d. h. der Betrag von Meter⸗Kilogramm, welche 
das Material bei Stößen in ſich aufnehmen kann, ohne eine bleibende 
Setzung zu erleiden, wird durch die Größe der Fläche gemeſſen, welche 
zwiſchen der Abſciſſenachſe, der Diagrammlinie und der Ordinate der 
Elaſticitätsgrenze enthalten iſt. Daß bei Stößen und Schlägen jedoch 
nicht allein das totale Arbeitsproduct in Meter: Kilogramm, ſondern 
auch in erſter Linie der eine Factor desſelben — die Geſchwindigkeit — 
maßgebend iſt, wird noch ſpäter näher erörtert werden. 

Die Größe der Stoßarbeit, welche eine beſtimmte Setzung des Ma⸗ 
teriales hervorbringen ſoll, wird ebenſo durch die Fläche gemeſſen, welche 
der betreffenden Abſciſſe entſpricht, ſowie die totale Widerſtandsarbeit 
des Materiales, oder die Größe des Schlages, welcher den ſofortigen 
Bruch herbeiführt, durch die Geſammtfläche des Diagrammes bis zur 
Bruchgrenze beſtimmt iſt. 

Soll endlich der Einfluß eines Schlages auf ein ſchon ſtatiſch be⸗ 
laſtetes Material ermittelt werden, ſo iſt zunächſt die Ordinate aufzu⸗ 
ſuchen, welche der Größe der ſtatiſchen Belaſtung entſpricht. Von dieſer 
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aus weiter fortſchreitend, ift nun ein der Größe des Schlages in Meters 
Kilogramm entſprechender Theil des Diagrammes abzuſchneiden, worauf 
ſodann die Größe der Ordinate, welche dieſes Flächenſtück abgrenzt, die 
Maximal⸗Beanſpruchung, ſowie die dazu gehörige Abſciſſe die entſprechende 
Setzung angeben. 


Die Anwendbarkeit des Thurſto n' ſchen Feſtigkeitsapparates zur 
Löſung der gewöhnlichen Fragen, welche im praktiſchen Leben vorkom⸗ 
men, dürfte aus dem Vorausgegangenen zur Genüge erhellen, ſo daß 
wir uns erſparen können, die numeriſchen Beiſpiele, welche der Verfaſſer 
mit Benützung der in Tafel A und B gegebenen Diagramme durchführt, 
und deren Löſung ſich nach dem früheren von ſelbſt ergibt, hier anzu⸗ 
führen. Dagegen bieten einige ſpecielle Unterſuchungen über gewiſſe 
Feſtigkeitseigenſchaften der Materialien manches allgemeinere Intereſſante, 
das zum Schluß hier noch angeführt werden möge. 


Der Verfaſſer gibt zunächſt einen Weg an, um mit Hilfe des Dia⸗ 
grammes den Effect einer Folge von Beanſpruchungen — 
ſtatiſchen oder dynamiſchen — zu beſtimmen, von denen jede das Ma⸗ 
terial über die Elaſticitätsgrenze beanſprucht. 

Dieſer Fall tritt beiſpielsweiſe bei wiederholtem Biegen oder Ver⸗ 
drehen eines Stückes ein, wobei das Material ſtets über die Elaſticitäts⸗ 
grenze beanſprucht wird, — ebenſo bei der ſucceſſiven Verlängerung 
einer Stange durch wiederholte Schläge, von denen jeder die elaſtiſche 
Widerſtandsarbeit des Materiales überſteigt. 

Es handelt ſich hier zunächſt darum, für jeden Punkt des Dia⸗ 
grammes die vorhandene elaſtiſche Widerſtandsarbeit zu finden. Zu 
dieſem Behufe muß die elaſtiſche Ausdehnung des Materiales an dieſer 
Stelle ermittelt werden, und nachdem dieſelbe ziemlich conſtant bleibt, ſo 
genügt es, an einer beliebigen Stelle des Diagrammes hinter der Elaſti⸗ 
citätsgrenze das Probeſtück vollkommen zu entlaſten und die Projection 
der rückgehenden Linie auf der Abſciſſenachſe zu meſſen. Trägt man die 
ſo beſtimmte Länge von der betreffenden Stelle des Diagrammes nach 
links auf, und mißt die zwiſchen den beiden Ordinaten an den End⸗ 
punkten dieſes Stückes eingeſchloſſene Diagrammfläche, ſo iſt die elaſtiſche 
Widerſtandsarbeit des Materiales an dieſer Stelle gefunden, d. h. ein 
Schlag, der die äquivalente Energie hätte, würde das Stück unverletzt 
und ohne Setzung laſſen. Wenn man nun dieſen Betrag von der 
Energie des nächſten Schlages abzieht, ſo wird der Reſt der Arbeit dieſes 
Schlages dazu verwendet, um eine bleibende Setzung oder Ausdehnung 
hervorzubringen, welche dann, wie oben beſchrieben, beſtimmt werden kann. 
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Der Effect einer einfachen Kraft (Druck, nicht Schlag) kann dadurch 
beſtimmt werden, daß von der ganzen Verdrehung, welche durch dieſe 
(Kraft) hervorgebracht wird, das elaſtiſche Spiel des Materiales ab⸗ 
gezogen wird. Auf dieſe Weiſe kann man in jedem einzelnen Falle 
leicht beſtimmen, wie viel jede Anwendung der Kraft zur bleibeuden 
Setzung hinzugibt, und wie viel Wiederholungen erforderlich ſind, um 
den Bruch hervorzubringen. Dabei iſt hier angenommen, daß Ver⸗ 
drehung innerhalb der Elaſticitätsgrenze das Stück unverletzt läßt, ſo 
oft fie auch wiederholt wird. Dieſe Annahme ſcheint a priori correct 
und wird wohl beſtätigt durch die werthvollen Unterſuchungen von 
Wöhler“ und Anderen.“ 

Der Effect von wiederholtem Biegen, oder anderer Art der Bean⸗ 
ſpruchung, kann auf dieſe Weiſe ohne weitere Verſuche aus dem Span⸗ 
nungsdiagramm des Materiales entnommen werden, ſo daß man von 
einem einzigen Experiment eine Beſtimmung erhält, welche bis jetzt nur 
durch einen mühſamen Proceß oft wiederholter Inanſpruchnahmen er⸗ 
langt werden konnte. 

Eine weitere wichtige Frage für den Conſtructeur iſt der Effect 
der Zeit auf unter Spannung belaſſene Materialien. 
Der Effect einer Spannung wird jedenfalls durch die Dauer der Ein⸗ 
wirkung weſentlich modificirt. Man hat bis jetzt allgemein angenommen, 
daß dieſer Effect die Widerſtandskraft ſchwächt, ſobald das Material einer 
Spannung über der Elaſticitätsgrenze ausgeſetzt gelaſſen wurde. 

Dieſe Anſicht ſcheint beſtätigt durch die Verſuche von Vicat, die 
in Paris vor circa 40 Jahren angeſtellt wurden (vergl. 1834 51 434 
bis 438). Er belaſtete vier Drähte beziehungsweiſe mit /, 1/,, ½ und 
7 ihrer Bruchfeſtigkeit (2) und beobachtete die Verlängerungen in 
Zwiſchenräumen je eines Jahres. Die drei über die Elaſticitätsgrenze 
beanſpruchten Drähte zeigten eine ſucceſſiv anwachſende Verlängerung 
und der am meiſten belaſtete brach endlich, nachdem er 2 Jahre und 9 
Monate 3/, feiner urſprünglichen Bruchbelaſtung getragen hatte, — wobei 
jedoch der Bruch nur durch Corroſion veranlaßt wurde, die man nicht 
vollſtändig hatte vermeiden können. 

Die Ausdehnungen waren folgende: 

Draht 1 belaſtet mit / 2 durch 33 Monate dehnte ſich 0,000 Proc. 
” 2 ” ” Yg Z „% ” ” ” 0,275 ” 


” 4 ” 1 3/ 4 Z ” ” ” ” * 0,613 ” 


* Feſtigkeitsverſuche mit Eiſen und Stahl; Zeitſchrift für Bauweſen 1860. 
** Fairbairn, Civil Engineer and Architects’ Journal, vol. XXIII, XXIV. 
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Das Verhältniß der Ausdehnung war nahezu proportional der 
Zeit und der Betrag proportional den Kräften. 

Vicat ſchließt daraus, daß jedes über die Elaſticitätsgrenze bean⸗ 
ſpruchte Material ſchließlich bricht, und ſeine Schrift hat viele Sorge 
unter den Ingenieuren hervorgerufen, da ſie die Möglichkeit nahelegte, 
daß Conſtructionen von urſprünglich großer Sicherheit ſchließlich doch 
verunglücken könnten. 

Die eleganten und werthvollen Unterſuchungen von Tresca, über 
den „Fluß der feſten Körper“ und die Erläuterungen dieſer Thätigkeit, 
welche der Ingenieur faſt täglich vor Augen hat, ſcheinen die Annahmen 
von Vicat zu beſtätigen. 

Auf der anderen Seite machten es die Verſuche des Verfaſſers, 
welche, wie in der erſten Abtheilung dieſer Abhandlung beſchrieben, 
in den Spannungsdiagrammen zeigten, daß dieſer „Fluß“ von wechſeln⸗ 
dem Widerſtand begleitet war, ſowie die beſtätigende Evidenz aller ſorg⸗ 
fältig angeſtellten Verſuche über abſolute Feſtigkeit, wie die von King, 
Rodman, Kirkaldy und Styffe — in hohem Grade zweifelhaft, 
ob wirklich das Material durch die Continuität irgend einer Spannung 
geſchwächt wurde, wenn dieſelbe nicht von vornherein den Bruch be⸗ 
wirken konnte. 

(Foriſetzung folgt.) 


Beverfirvorrichtung mit Bilfseplinder. 


Mit Abbildungen auf Taf. X [aj3]. 


Das engliſche Fachblatt Engineering bringt in feinen letzten Num⸗ 
mern von April und Mai ausführliche Zeichnungen über die Propeller⸗ 
Maſchinen eines neuen Poſtſchiffes zwiſchen Liverpool und Newyork, welche 
nun ſchon ſeit 1½ Jahren in Betrieb ſtehen und wohl zu den größten 
jetzt exiſtirenden Schiffsmaſchinen gehören (Durchmeſſer des Hochdruck⸗ 
cylinders 1930 m, des Niederdruckcylinders 3048 um, Hub 1524 um). 
Referent entnimmt dieſen Zeichnungen die in Fig. 1 und 2 dargeſtellten 
Skizzen, welche ein beſonders intereſſantes Detail, die Umſteuerungs⸗ 
vorrichtung, enthalten. Vorher ſei noch angeführt, daß der Hochdruck⸗ 
dampfeylinder eine Doppelſchieberſteuerung beſitzt, welche durch Verſtellung 
des Expanſionsſchiebers auf variablen Hub — in einer von einem Ex⸗ 
center bewegten Couliſſe — den Füllungsgrad von 10 bis 60 Proc. zu 
variiren geſtattet. Die Vertheilungsſchieber des Hoch⸗ und Niederdruck⸗ 
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cylinders werden durch Stephen ſon'ſche Couliſſen bewegt, die je von 
einem auf Vorwärtsgang und einem auf Rückwärtsgang aufgekeilten Ex⸗ 
center in Thätigkeit geſetzt werden, während das Excenter des Expanſions⸗ 
ſchiebers um 180° der Kurbel vorauseilt, und in Folge deſſen bei der 
Reverſirung unverändert bleiben kann. Es handelt ſich ſomit hierbei 
nur um die Verſchiebung der beiden Couliſſen für die Vertheilungsſchieber, 
und, nachdem dieſe Couliſſen durch gegabelte Zugſtangen mit den Hebeln 
einer eigenen Reverſirwelle verbunden ſind (vergl. den Grundriß in Fig. 2), 
ſchließlich nur mehr um die Verdrehung dieſer Welle im einen oder 
anderen Sinne. 

Zu dieſem Zweck iſt über der erwähnten Reverſirwelle ein Steuer⸗ 
cylinder angebracht, deſſen Kolbenſtange einen Kreuzkopf trägt, von 
welchem aus zwei Zugſtangen zu den aufrechtſtehenden Hebeln der Re⸗ 
verſirwelle gehen. Durch die von Hand bewerkſtelligte Verſchiebung des 
Dampfſchiebers, mittels der in Fig. 1 erſichtlichen Hebelverbindung, 
könnten nun ohne weiteres die Couliſſen auf Vor⸗ oder Rückwärtsgang 
mittels des Steuerkolbens geſchoben werden, wenn es nicht hier ſpeciell 
erwünſcht wäre, die Umſteuerung und die jeweilige Stellung der Couliſſe 
unter genauer Controle zu haben. Und hierzu iſt ein äußerſt ſinnreicher 
Mechanismus verwendet, der darin beſteht, daß die Kolbenſtange des 
Steuercylinders zwar direct an den Kreuzkopf, welcher die Schubſtangen 
zur Reverſirwelle trägt, angreift, denſelben aber doch nicht ſelbſtſtändig 
bewegen kann, nachdem ſie innen ausgebohrt und auf ein ſteiles Schrauben⸗ 
gewinde eingeſchnitten iſt, das an dem Ende einer von Hand mittels 
Griffrades drehbaren Spindel angebracht iſt. Dieſes Gewinde nun leiſtet 
der Fortbewegung des Kolbens ſoviel Widerſtand, daß ſelbſt bei Dampf⸗ 
zutritt vor oder hinter dem Steuerkolben keine Bewegung des Kreuz⸗ 
kopfes erfolgen kann; andererſeits aber genügt der Druck des Kolbens 
vollkommen, um den Widerſtand der Couliſſen und der Dampfſchieber 
zu überwältigen, ſo daß der Drehung der Spindel keine weitere Function 
zufällt, als der Arbeit des Steuerkolbens auf die Reverſirwelle freies 
Spiel zu laſſen. 

Der Maſchiniſt hat ſomit beim Umſteuern nichts weiter zu thun, 
als den Schieber des Steuercylinders zunächſt entſprechend zu ver⸗ 
ſchieben, dann aber durch im ſelben Sinne erfolgende Drehung der 
Steuerſpindel die Reverſirwelle vom Steuercylinder ſo weit verſchieben 
zu laſſen, als es ihm erforderlich dünkt. M. 
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Votirende Pumpe von J. D. Green. 


Mit Abbudungen auf Taf. X [di]. 


Die Skizzen Fig. 3 bis 5 ſtellen (nach dem Scientific American, 
Mai 1875 S. 278) die weſentliche Einrichtung von Green's rotirender 
Pumpe dar, welche von der Firma Bagley und Sewall in Water⸗ 
town (N. Y. Nordamerika) zur Ausführung gebracht wird. Aus Fig. 4 
geht hervor, daß in dem Gehäuſe g, welches durch einen Deckel d ab⸗ 
geſchloſſen wird, eine Welle w eentriſch gelagert iſt, auf welche eine 
Scheibe D, gleichfalls centriſch und auf den Gleitflächen des Gehäuſes g 
auflaufend, aufgekeilt iſt. Dieſe Scheibe D trägt einen excentriſchen 
Ring E angegoſſen (vergl. Fig. 3), welcher hier vollkommen die Stelle 
eines Kolbens vertritt. Indem ſich nämlich der Ring E einerſeits an 
die äußere Wand des Gehäuſes g, andererſeits an den innen vorſpringen⸗ 
den, concentriſchen Ring h desſelben anlegt, wird das Gehäuſe in zwei 
von einander getrennte Räume getheilt, von denen der eine die Function 
des Saugens, der andere die Function des Auspreſſens des angeſaugten 
Waſſers übernehmen kann. Zu dieſem Zwecke muß jedoch vor allem 
jede Möglichkeit einer directen Communication zwiſchen dem Saugrohr e 
und dem Austrittsrohr a aufgehoben werden, und dies geſchieht mittels 
eines ſinnreichen Details, welches unſeres Erachtens das werthvollſte an 
dem ganzen Mechanismus iſt. Es befindet ſich nämlich zwiſchen der Ein⸗ 
trittsöffnung e und der Austrittsöffnung a in einer Unterbrechung der 
ringförmigen Geſtalt des Gehäuſes g eine diagonale Gleitfläche ange⸗ 
bracht, auf welcher ein in Figur 5 perſpectiviſch dargeſtellter Schieber H 
gleitet, der durch die Preſſung des Druckwaſſers ſtets dicht auf ſeinem 
Sitze gehalten wird. Durch dieſen Schieber muß ſelbſtverſtändlich der 
excentriſche Ringkolben E paſſiren, und wird — wie aus Fig. 3 und 5 
deutlich erſichtlich — durch zwei drehbar eingeſetzte, cylindriſch abgerundete 
Backen gleichfalls abgedichtet. Hierdurch wird ſowohl einerſeits dem 
Kolben E die freie Drehung und oscillatoriſche Bewegung geſtattet, als 
andererſeits jede Verbindung zwiſchen den Oeffnungen a und e aufge⸗ 
hoben, fo daß bei der Bewegung der Welle w in der Richtung des 
Pfeiles Fig. 3 das Waſſer durch e in die fic fortwährend vergrößernden 
Räume zwiſchen E und dem concentriſchen feſten Ring h, ſowie zwiſchen E 
und dem Mantel g angeſaugt wird, und in analoger Weiſe bei fort⸗ 
während abnehmenden Zwiſchenräumen durch die Oeffnung a in die Druck⸗ 
leitung gelangt. Die Wirkung iſt ſomit ganz identiſch mit derjenigen 
eines oscillirenden Pumpenkolbens, und erfordert daher nicht jene exceſ⸗ 
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ſiven Geſchwindigkeiten, welche durch die Centrifugalpumpen bedingt 
werden. Die Abnützung zwiſchen den ebenen Flächen findet durchwegs 
in gleichem Sinne ſtatt, ſo daß hierdurch keine Veranlaſſung zu Undicht⸗ 
heiten gegeben wird. Der Ring D iſt durch Oeffnungen, welche dem 
Druckwaſſer Eintritt unter den Deckel d geſtatten, beliebig zu entlaſten; 
endlich iſt noch durch einen Canal k, welcher an der Austrittsſtelle der 
Welle w in das Gehäuſe g eingedreht iſt, und der mit dem Saugrohr 
in Verbindung ſteht, dafür geſorgt, daß unter keinen Umſtänden, ſelbſt 
bei undichtem Schluſſe, Waſſer austritt und Störungen bereitet. 
Selbſtverſtändlich muß durch die in Folge der gleitenden Reibung 
zwiſchen dem Gehäuſemantel g und dem Ring h einerſeits, dem Ring⸗ 
kolben E andererſeits entſtehende Abnützung der dichte Schluß und da⸗ 
mit die ſichere Wirkſamkeit der Pumpe aufhören — ein Uebelſtand, der 


jedoch leicht zu beheben wäre, wenn es gelänge, den Ring E auf der 


Scheibe D innerhalb gewiſſer Grenzen radial verſtellbar zu machen. 
R. 


Selbfithatiger Borwärmer für Speifewaffer; von Paelen und 
Burg in Heerdt bei Heuss, 


Mit Abbildungen auf Taf. X [d/?). 


Durch einen paſſenden Vorwärmer bei Dampfkeſſeln wird nicht allein 
ein großer Theil der Wärme des der Dampfmaſchine abftrömenden 
Dampfes wiedergewonnen, ſondern auch die Qualität des Speifewaſſers 
bedeutend verbeſſert, indem demſelben reines, deſtillirtes Waſſer zugefügt 
wird. Der in einzelnen Fällen dieſem Verfahren gemachte Vorwurf, daß 
das Fett, welches zum Schmieren der inneren Theile der Dampfmaſchine 
gedient hat, alsdann mit in den Keſſel gelangt und dort durch Verſeifung 
nachtheilig wirkt, kann nicht mehr gelten, da es ſich in der Praxis ge⸗ 
zeigt hat, daß bei Anwendung von Mineralöl⸗Schmiere dieſer Uebelſtand 
vollkommen vermieden wird. Es iſt daher kein Grund mehr vorhanden, 
den theuren Vorwärmer mit Oberflächenheizung anzuwenden, in welchem 
der Dampf durch Rohre oder Keſſelwände von dem Waſſer getrennt 
wird; denn derſelbe nimmt mehr Raum ein, iſt ſchwieriger zu reinigen 
als der mit directer Vermiſchung von Dampf und Waſſer, und liefert 
weniger Condenſationswaſſer, welches außerdem in den meiſten Fällen 
dem Speiſewaſſer nicht mehr zugeführt wird. 
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Der in Fig. 6 und 7 gezeichnete Vorwärmer iſt in ſeiner Anord⸗ 
nung ſehr einfach, functionirt gut, iſt leicht zu reinigen, nimmt wenig 
Raum ein und läßt ſich in jede Ausſtrömleitung einſchalten. Der Dampf 
ſtrömt bei a ein und geht durch die Oeffnungen der großen Teller und 
um die kleinen Teller herum bei b in die Ausblaſeleitung. Auf dieſem 
Wege tritt ihm das bei c einfallende Waſſer fortwährend entgegen, und 
muß er deſſen Ströme durchbrechen, wobei durch den innigen Contact 
eine möglichſt vollkommene Condenſation erzielt wird. Die Zuſtrömung 
des Waſſers darf nur ſtattfinden, ſo lange der Keſſel geſpeist wird; des⸗ 
halb iſt der Schwimmer s angebracht, welcher durch ſein Gewicht das 
Abſperrventil öffnet, ſobald durch die Speiſepumpe das in dem unteren 
Raume befindliche Waſſer entfernt wird. Sobald die Speiſung beendet 
iſt, ſchließt ſich das Ventil und der Dampf ſtrömt auf demſelben Wege 
ins Freie, ohne daß in einem der beiden Fälle irgend welcher Gegen⸗ 
druck entſtehen könnte. (Zeitſchrift des Vereins deutſcher Ingenieure, 
1875 S. 293.) ö 


Ueber Mellenkuppelungen; von Brofeffor Grove.“ 


Mit Benützung des Sellers {den Aufſatzes über „Transmission of Motion“ im 
94. Bande des Journal of the Franklin Institute. 


Mit Abbildungen auf Taf. X [a.b/3). 


~ 


Die Kuppelungen fpielen in der Anlage der Wellenleitungen eine 
ſo wichtige Rolle, daß die größte Sorgfalt bei ihrer Anordnung und 
Ausführung am Platze iſt. Eine gute Kuppelung muß folgenden An⸗ 
forderungen entſprechen. Vor Allem ſoll ſie gegen die einwirkenden Kräfte 
dieſelbe Feſtigkeit darbieten, wie die Welle ſelbſt, und ein Zuſammen⸗ 
fallen der Achſen beider Wellenſtücke ſichern; ſie darf nicht loſe werden, 
dann muß ſie ein möglichſt geringes Gewicht beſitzen und ihr Schwerpunkt 
genau in die Drehachſe fallen; auch dürfen an ihr keine vorſpringenden 
Theile ſein, welche die Arbeiter bei dem Schmieren der Lager u. ſ. w. 
erfaſſen könnten. Ein leichtes Herſtellen und Löſen der Kuppelung iſt 
wünſchenswerth, um das Aufbringen von Maſchinentheilen ohne Thei⸗ 
lung derſelben auf die Welle zu geſtatten. Je geringer endlich die 
Anſprüche ſind, welche an die Intelligenz der Arbeiter bei der Herſtellung 


* Aus den Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, 1875 S. 292. 
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der Kuppelung geſtellt werden müſſen, deſto ſicherer wird dieſelbe ihren 
Zweck erfüllen. 

Eine Verſtärkung der Wellenenden zur Erhöhung der Feſtigkeit der 
Verbindung iſt unzweckmäßig, weil ſie zur Anbringung von gleichen, 
die Welle vertheuernden und belaſtenden Verſtärkungen an den Stellen, 
welche Maſchinentheile aufnehmen ſollen, zwingt, wenn man nicht zu 
der umſtändlichen und koſtſpieligen Theilung der aufzubringenden Gegen⸗ 
ſtände greifen will. Man kann die Wellenverſtärkung ohne Nachtheil 
für die Feſtigkeit der Verbindung entbehren bei geeigneter Conſtruction 
der Kuppelung und durch Anbringung derſelben in der Nähe der Lager, 
wo in der Regel der Wellendurchmeſſer kleiner ſein könnte, als er ſich 
bei cylindriſchen Wellen vorfindet. 

Leider findet man noch zu häufig die in ihrer Anordnung aller⸗ 
dings einfache, aber mit großen Mängeln behaftete Muffenkuppelung 
ausgeführt, bei welcher über die zu kuppelnden Wellenenden ein guß⸗ 
eiſerner cylindriſcher Muff geſchoben und durch ſtark eingetriebene Keile 
mit den Wellen verbunden wird. Das erforderliche feſte Eintreiben 
und, bei einer Löſung der Kuppelung, das Herausſchlagen der Keile 
bilden einen ſehr großen Uebelſtand, indem leicht die zu befeſtigende 
Hülſe zerſprengt, ſowie die Wellenenden zerſchlagen und verbogen werden. 
Sodann zieht das Eintreiben des Keiles die von demſelben erfaßte 
Hülſenhälfte von der Welle ab. Hierdurch wird ſowohl der Druck, 
welcher die zur Verbindung der Welle und Kuppelhülſe erforderliche 
Reibung erzeugt (namentlich bei dem gewöhnlich ungleichmäßigen An⸗ 
liegen des Keiles) auf eine ſo kleine Fläche vertheilt, daß ein Anfreſſen 
und Loſewerden erfolgen muß, als auch eine Entfernung des Schwer⸗ 
punktes der Kuppelung von der Drehachſe bewirkt, welche bei raſcher 
Bewegung der Welle nachtheilige Centrifugalkräfte hervorruft. Dieſe 
Uebelſtände würde man vermeiden durch Anwendung von Keilen, welche, 
nur auf der Seite in Welle und Hülſe anliegend, lediglich durch ihre 
Schubfeſtigkeit wirkten. Allein dann käme auch die Reibung in Wegfall, 
welche die Längenverſchiebung verhütete, und die gewöhnlichen Keilſtärken 
würden nicht zur Uebertragung der Drehkraft genügen. Die Nachtheile 
der Keilbefeſtigung laſſen ſich beſeitigen durch das Aufziehen der Hülſen 
auf die Wellen vermittels des ſtarken Druckes einer hydrauliſchen oder 
anderen kräftigen Preſſe, wie es bei dem Aufziehen der Eiſenbahnwagen⸗ 
räder auf die Achſen jetzt üblich iſt. Indem man die Radnabe um 
etwa ½;0 kleiner als die Achſe herſtellt, zwingt man die Nabe beim 
Aufziehen zu einer Erweiterung, welche die Reibungsverbindung durch 
die Elaſticität des Materiales bewirkt. Dieſe Operation eignet ſich aber 
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nicht für die Muffenkuppelung, weil ſie hier ein Auseinandernehmen 
der einzelnen Wellentheile ſehr erſchweren würde; dagegen kann ſie bei 
der Scheibenkuppelung zweckmäßig benützt werden. 

Die Scheibenkuppelung, welche in Fig. 8 und 9 im Längen⸗ 
ſchnitt und den Stirnanſichten dargeſtellt iſt, hat in neuerer Zeit wegen 
ihrer Vorzüge vielfache Anwendung gefunden. Mit jedem Wellenende W 
wird eine gußeiſerne Scheibe 8 durch Aufkeilen oder Aufziehen ihrer 
Nabe N verbunden. Abgedrehte Schraubbolzen B, welche durch die 
ausgebohrten, zuſammenfallenden Löcher beider Scheiben gezogen werden, 
bewirken die Verbindung beider Kuppelhälften zu einem Ganzen. Um 
bei dem Anziehen der Muttern die Drehung der Bolzen zu verhüten, 
legen ſich die Köpfe gegen einen vorſpringenden Rand der Nabe. Da 
die Bolzen vorzugsweiſe das Verſchieben der beiden Scheiben gegen 
einander durch ihre Schubfeſtigkeit verhüten müſſen, der Zug nach ihrer 
Achſe nur untergeordnet auftritt, ſo können ſie an dem Mutterende 
ſchwächer gehalten werden, um große Muttern zu vermeiden. Die 
Anzahl der Schrauben iſt etwa 3 plus ein Zehntel des Wellendurch⸗ 
meſſers (in Centimeter) zu nehmen, wofür natürlich die nächſte ganze 
Zahl ausgeführt wird. 

Wenn man die Scheiben nicht aufziehen, ſondern aufkeilen will, 
wodurch ſie leichter verſchiebbar auf der Welle bleiben, ſo kann man 
durch den vorſpringenden Cylinder V einer Scheibennabe in die ent⸗ 
ſprechende Höhlung der anderen Nabe von den Bolzen die auf Ver⸗ 
ſchiebung der Scheibenmittelpunkte wirkenden Kräfte fern halten. Man 
muß alsdann die eine Scheibe jeder Kuppelung eines Wellenſtückes um 
die Höhe des Vorſprunges V auf der Welle verſchieben, um das be⸗ 
treffende Wellenſtück herausnehmen zu können. Ein Rand R an jeder 
Scheibe verdeckt die Köpfe und Muttern der Scheiben zur Verhütung 
von Unglücksfällen. Bei der Bearbeitung zur Kuppelung dreht man 
zunächſt die ſich berührenden Scheibenflächen ab, wobei auch der etwaige 
Vorſprung V bergeftellt wird, welcher bei der weiteren Bearbeitung gute 
Dienſte leiſtet zur Sicherung der richtigen Lage beider Scheiben gegen 
einander. Nach einer proviſoriſchen Zuſammenfügung der Hälften 
werden die Bolzenlöcher gebohrt, ſodann durch Einziehen der Bolzen 
die Scheiben definitiv verbunden, und in dieſem Zuſtande bohrt man die 
Nabe aus, auch wird wohl der äußere Rand R abgedreht, und endlich 
müſſen die Keilnuthen eingeſtoßen werden. Auf dieſe Weiſe iſt das 
Zuſammenfallen der Wellenachſen geſichert. Will man das nachtheilige 
Ein⸗ und Ausſchlagen der Keile ohne Anwendung des Aufziehens der 
Naben unter ſtarkem Druck umgehen, ſo kann man nach Angabe von 
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Prof. Müller in Stuttgart“ die Keilnuthen gegen die Wellenenden 
ſchräg anſteigend herſtellen (durch geneigte Befeſtigung der Wellen auf 
dem Arbeitstiſche) und in dieſe gleich ſtarke Keile ſetzen. Nach der 
Vereinigung der gegen den Wellenſtoß zuſammengeſchobenen Scheiben 
durch die Bolzen B iſt eine Verſchiebung der Kuppelung auf der Welle 
unmöglich. 


Nur einen Uebelſtand hat die Scheibenkuppelung mit der Muffen⸗ 
kuppelung noch gemein. Bei einer kleinen Verſchiedenheit der beiden 
Wellendurchmeſſer, und dieſe dürfte in der Regel bei der gewöhnlichen 
Genauigkeit der Ausführung vorhanden ſein, wird die kleinere Welle in 
der Kuppelung leicht loſe werden, da hier die oben erwähnten Nach⸗ 
theile des Aufkeilens recht empfindlich auftreten. Zur Beſeitigung dieſes 
Uebels hat der rühmlichſt bekannte Amerikaner W. Sellers eine 
Kuppelung ausgeſonnen und dieſelbe, nachdem durch angeſtellte Verſuche 
ihre Brauchbarkeit erwieſen war, in ausgedehnteſter Weiſe zur An⸗ 
wendung gebracht. In Fig. 10 und 11 iſt die Sellers’ ſche Kuppelung 
dargeſtellt und von mir mit paſſenden Verhältnißzahlen verſehen worden. 


Jedes Wellenende W wird zunächſt von einem durch Aufſchneiden 
etwas elaſtiſch gemachten gußeiſernen Klemmhohlkegel K umgeben, welcher 
innen der Welle entſprechend cylindriſch ausgebohrt und außen coniſch 
abgedreht iſt. Dieſe Kegel liegen in einer im Inneren mit ihnen über⸗ 
einſtimmend coniſch ausgedrehten gußeiſernen Hülſe C und werden 
durch die in Kegel und Hülſe eingearbeiteten Nuthen liegenden Schraub⸗ 
bolzen B gegen einander zu bewegt und dadurch feſt auf die Wellen 
gezogen, wenn auch die Durchmeſſer der letzteren etwas verſchieden ſind. 
Der in Welle und Kegel eingepaßte Schlüſſel k und die Schraubbolzen B 
unterſtützen vermöge ihrer Schubfeſtigkeit die Verbindung der Welle mit 
dem Kegel K und der Hülſe C, welche hauptſächlich durch die bei dem 
Einklemmen der Kegel zwiſchen Welle und Hülſe entſtehende Reibung 
bewirkt wird. Auch bei dieſer Kuppelung werden die vortretenden Köpfe 
und Muttern der Schrauben durch die Ränder R der Hülſe C verdeckt. 
Um das Zuſammenfallen der Wellenachſen zu ſichern, müſſen Oberfläche 
und Höhlung der Klemmkegel dieſelbe Achſe haben, was am ſicherſten 
durch das Abdrehen und Ausbohren bei ein und derſelben Aufſpannung 
auf der Planſcheibe erzielt wird. Ein Abdrehen der Hülſe O beſeitigt 
jede excentriſch laufende Maſſe der Kuppelung und macht dieſelbe für 
raſch laufende Wellen ſehr geeignet. 


* Müller: Conſtructionslehre der Maſchinentheile. Stuttgart 1866. 
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Die in den Fig. 8 bis 11 eingeſchriebenen Bezugeinheiten können 
nach folgenden empiriſchen Formeln beſtimmt werden: 
d = 0°" 8 + 0, 35d 
k = 0,2 + 0,30, 


worin 
d den Durchmeſſer der zu kuppelnden Welle, 
d die Wandſtärke der gußeiſernen Kuppelhülſe, 
k die Keilſtärke 

bezeichnet. 


Specialmafchinen für Jocomotivſabriken der Elſäſſiſchen Ma- 
ſchinendau-Geſellſchaft in Grnſenſtaden dei Strassburg. 


. (Fortfegung von S. 302 dieſes Bandes.“) 
Mit Abbildungen auf Taf. X la. /I]. 


Maſchine zum Ausbohren der Kurbelzapfenlöcher 
und Abdrehen der Kurbelzapfen. Dieſe in Fig. 12 bis 17 in 
½0 der natürlichen Größe dargeſtellte Maſchine beſteht aus einem guß⸗ 
eiſernen Bett, worauf zwei Spindelſtöcke mit Spitzen von 15,080 Höhe 
ſtehen, fo daß Räder bis zu 27,200 Durchmeſſer (über den Spurkranz 
gemeſſen) zwiſchen dieſelben eingeſpannt werden können. 

Die Spindelſtöcke ſind durch Getriebe und Zahnſtange in der 
Längenachſe des Bettes verſtellbar, und iſt die größte Entfernung zwiſchen 
den Spitzen 35, 250 bei einer Totalbettlänge von 55,200. Auf jedem 
Spindelſtocke gleitet in ſchräger Fläche zu jeder Seite ein Schlitten mit 
Bohrſtange. Die ſchrägen Flächen bilden einen Winkel von 45° gegen 
die Horizontale, demnach einen rechten Winkel gegen einander, und durch⸗ 
ſchneiden ſich in einer Linie, welche durch die Spindelſpitzen geht. Es 
ſtehen in Folge deſſen die gebohrten Zapfenlöcher immer genau 900 
gegen einander verſetzt; ebenſo befinden ſich die Achſen der ſämmtlichen 
vier Bohrſtangen in jeder Stellung parallel zu einander. In der Mitte 
des Bettes ſteht ein Bock, welcher mittels Schraubenwinde zum Auf⸗ 
winden und Tragen der Radachſe in der Spitzenhöhe dient. Dieſer Bock 
trägt zugleich auf jeder Seite, ebenfalls auf ſchräger Fläche gleitend, 
einen Support für eine Bohrſtangenführung. Die der Spindel⸗ 


* In der Beſchreibung der Keilnuthen⸗Fräsmaſchine S. 301 Z. 12 v. u. iſt 
„nur“ ſtatt „wie“ zu leſen. 
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ſtöcke, ſowie die vorgenannten Stangenführungen werden von Hand 
mittels Schraubenſpindeln regulirt. Es können Räder mit Kurbelhalb⸗ 
meſſern zwiſchen 200 bis 370m auf der Maſchine bearbeitet werden. 

Der größte Weg der Bohrſpindeln in der Längenrichtung beträgt 
350mm. Die Rundbewegung erhalten die Bohrſtangen durch Rad und 
Schraube ohne Ende, coniſche und Stirn: Räder und Stufenſcheibe mit 
vier Geſchwindigkeiten. Die Bewegung iſt unabhängig für jeden Spindel⸗ 
ſtock, und ſind deshalb noch zwei beſondere Deckenvorgelege vorhanden. 

Der Vorſchub der Vohrſtangen iſt verſtellbar und geſchieht mittels 
Schraube und Schaltmechanismus ſelbſtwirkend, oder von Hand. 

Zwei beſondere auf dem Bett aufgeſchraubte Winkel dienen zum 
Feſthalten der Räder. 

Figur 12 ſtellt auf der linken Seite das Ausbohren eines Kurbel⸗ 
zapfenloches dar; doch iſt hier zu bemerken daß ein coniſches Ausbohren 
des Loches in dieſem Falle nicht möglich iſt. Allerdings pflegt man auch 
zum Behuf des Einpreſſens gewöhnlich nur den Zapfen etwas coniſch 
zu drehen, das Loch dagegen cylindriſch zu laſſen. Auf der rechten 
Seite derfelben Figur iſt das Abdrehen, reſp. Nachdrehen eines eingezoge⸗ 
nen Kurbelzapfens erſichtlich. In beiden Fällen wird der Vorſchub durch 
Verſtellung der Spindel, auf welcher das Meſſer befeſtigt iſt, bewirkt, 
und muß zu dieſem Behufe der auf der rechten Seite angedeutete Meſſer⸗ 
kopf ſelbſtverſtändlich eine Höhlung zur Aufnahme des Zapfens beſitzen. 

Iſt die Locomotive mit Außenſteuerung verſehen, ſo ragt die Gegen⸗ 
kurbel der Excenter über den Zapfen hinaus, und es muß dann zum 
Behufe des Nachdrehens der Kurbelzapfen der in Fig. 16 und 17 
ſkizzirte Meſſerkopf aufgeſetzt werden, welcher gleichfalls mit der Bohr⸗ 
ſpindel feſt verbunden und von dieſer vor⸗ und zurückgeſchoben wird. 

Sollen endlich die centriſch angeordneten Excenterzapfen der 
Gegenkurbel abgedreht werden, ſo wird die Achſe ſtatt zwiſchen den Spitzen 
in zwei eigens dazu beſtimmten Böcken gelagert, mittels aufgelegten 
Riemens in Bewegung geſetzt, und das Meſſer mit Halter auf die Spitzen⸗ 
ſpindel aufgeſteckt, welche ihren Vorſchub mittels eines beſonders ange⸗ 
brachten Mechanismus mit Riemenſcheibe und Stirnrädchen erhält. 2 

Auf dieſe Weiſe ift die vorliegende Maſchine zu allen im Werkſtätten⸗ 
dienſte vorkommenden Arbeiten aufs vollkommenſte geeignet, und im 
Stande, in jeder Beziehung raſche und gute Arbeit zu liefern. 

Das Geſammtgewicht der Maſchine beträgt 8100. * 
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Sicherheitsvorrichtungen für Türen. 
Mit Abbildungen auf Taf. X [c.d/3). 


Die allgemein verbreitete Thürglocke gibt den Bewohnern mit Zu⸗ 
verläſſigkeit nur von dem Eintritt in das Haus Kenntniß. Wenn auch 
im Allgemeinen der Austritt in geringerem Grade der Aufmerkſamkeit 
bedarf, ſo bleibt es doch für manche Fälle erwünſcht, über denſelben 
Kunde zu erhalten, ſei es auch nur zu dem Zwecke, um darüber gewiß 
zu werden, ob die Thür einfach geöffnet — und offen gelaſſen — oder 
ob dieſelbe auch wieder geſchloſſen iſt. Nur in ſehr ſeltenen Fällen 
findet man bei Thürglocken die Anordnung, daß Auf⸗ und Zugehen der 
Thür verſchieden ſignaliſirt werden, daß alſo der Bewohner darüber, ob 
die Thür von Außen oder von Innen geöffnet wird, ob Jemand kommt 
oder weggeht — was zu wiſſen die Hauptſache iſt — genau unter⸗ 
richtet wird. 

Die vom Waſſerbau⸗Conducteur Rodde in Stralſund conſtruirte 
und in Fig. 18 dargeſtellte Vorrichtung (Deutſche Bauzeitung, 1875 
S. 113) erfüllt die letztbezeichnete Bedingung dadurch, daß eingehende 
und ausgehende Perſonen als ſolche von den Glocken gemeldet werden. 
Vorhanden ſind dabei zwei von einander unabhängige Drücker a (außen) 
und b (innen). Wenn die (schließende) Falle die Thür ſchließt, ruhen 
die beiden Drücker, indem die beiden Lappen c,c durch die Federn d, d 
gegen feſte Stifte e,e gedrückt werden. Wird nun der eine der Drücker 
entſprechend gedreht, ſo ſchiebt der betreffende Lappen die Falle zurück, 
wonach die Thür ſich öffnet. Demnächſt werden durch die Wirkung 
der Federn d bezw. f Lappen und Falle zurückgeworfen, ohne daß 
während des ganzen Vorganges der zweite Drücker und alles, was mit 
demſelben in Verbindung ſteht, ihre Lage verändert haben. 

Auf die Nuß jedes der Drücker iſt ferner ein Doppelarm feſt auf⸗ 
geſteckt, welcher der Bewegung des erſteren folgen muß; bei halbvollen⸗ 
deter Drehung des Drückers nimmt der Doppelarm eine mittlere, d. h. 
wagerechte Lage ein. Beide Doppelarme ſind an den Enden gabel⸗ 
förmig geſchlitzt und umfaſſen zwei vertical ſtehende Eiſenſtäbe h, h, welche 
durch Führungen und Schleppfedern (die nahe der oberen Thürkante 
angebracht und daher in der Figur nicht angegeben ſind) an freiwilligen 
Bewegungen gehindert find. Die Stäbe haben je zwei Bunde i, i, gegen 
welche ſich bei der Drehung der Drücker die Gabeln der Arme legen. 
Dieſe Bunde ſind derartig geſtellt, daß gleichzeitig der eine der Stäbe 
gehoben, der andere geſenkt wird. 
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Aus dieſer Beſchreibung ergibt ſich, daß der Mechanismus geeignet 
iſt, bei Oeffnung der Thür von Außen eine beſtimmte Glocke zum An⸗ 
ſchlag zu bringen, und wieder bei Oeffnung von der Innenſeite die erſte 
Glocke ſchweigen, dagegen eine zweite Glocke anſchlagen zu laſſen. Wenn 
man ſtatt der einfachen Glocken doppelte anwendet, welche beim Oeffnen 
und Schließen der Thür verſchiedenen Klang geben (wie in Figur 19 
ſkizzirt), fo erhält man vier verſchiedene Signale, durch welche, wie durch 
deren Reihenfolge, faſt ſämmtliche Vorgänge an der Thür mit Sicher⸗ 
heit gemeldet werden. 


Eine andere Vorrichtung dieſer Art, welche a. a. O. auch mitgetheilt 
iſt, dient dazu, gegen die Innenſeite einer Thür gelehnt zu werden, an 
welcher ſie theils als directes Sperrmittel, theils dadurch wirkt, daß 
beim Verſuch des Eintrittes ein dauerndes und intenſives Geräuſch her⸗ 
vorgebracht wird, welches die Bewohner der Wohnung aufmerkſam macht. 

Der in Fig. 20 und 21 in ' der natürlichen Größe dargeſtellte 
Apparat beſteht aus zwei parallelen Leiſten, deren jede der Länge nach 
aus zwei Theilen A und B beſteht, welche gegen einander verſchiebbar 
find. Die Leiſten laufen an ihrer Unterſeite in Spitzen C, O aus, von 
denen die eine ſich gegen die Thür, die andere gegen den Fußboden des 
zu ſperrenden Raumes ſtemmt, und zwar (um Beſchädigungen an Thür 
und Fußboden zu verhüten) in die Oeffnungen kleiner eiſerner Plättchen, 
welche aufgeſchraubt ſind. Zwiſchen den beiden Leiſten liegt ein mehr⸗ 
theiliges Räderwerk, welches durch eine Spiralfeder E, die mittels des 
Schlüſſels J aufgezogen werden kann, in Umdrehung tritt, wenn durch 
Zurückdrücken der Leiſten des beweglichen Theiles B eine Sperrklinke 
ausgerückt wird. Dies geſchieht ſchon bei einem nur geringen Andrücken 
der Thür; es gehen aber der Sperrkegel und die betreffenden Theile der 
Leiſten durch Federwirkung in ihre urſprüngliche Lage zurück, ſobald der 
Druck gegen die Thür aufhört. 

Durch die auf das Sperrrad G übertragene Drehung der Räder 
wird in der aus den Figuren erſichtlichen Weiſe der Hammer E einer 
Glocke F zu raſch auf einander folgenden Schlägen veranlaßt, wodurch 
ein ſehr intenſives Geklingel entſteht, welches die Bewohner der Wohnung 
eventuell weckt. 

Dieſer Apparat wird, in Meſſing ausgeführt, zum Preiſe von 15 M. 
von der mechaniſchen Werkſtätte für Haustelegraphie von H. Völtz in 
Berlin (SW. Wilhelmsſtraße 144) geliefert. R. 
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Ueber Himm-Mafchinen, Spflem Noble: nach 3. Zohren. 


Mit Abbildungen auf Taf. VII und IX. 
(Schluß von S. 417 dieſes Bandes.) 


Neueſte Verbeſſerungen an der Noble'ſchen Kämm⸗Maſchine. 
Nacteurſyſteme. = 


Fragt man nach der zweckmäßigſten Einrichtung einer Kämmerei 
mit Noble' ſchen Maſchinen, fo it ein beſſerer Plan als der von 
Holden angegebene (und a. a. O. Taf. VI gezeichnete) nicht wohl 
herzuſtellen. Nur muß man nach der Krempel drei Paſſagen Nadel⸗ 
ſtabſtrecken und eine Bandwickelmaſchine anwenden. Dieſe Strecken ſind 
ein nothwendiges Uebel der älteren Maſchine Noble's und bezwecken 
ein Parallellegen der Faſern und die Herſtellung eines Bandes von 
egalem und ſtarkem Querſchnitt. Man macht die Bänder ſo dick, als 
die Einſchlagbürſten erlauben; erſt wenn das Band von der Bürſte nicht 
mehr ordentlich in die Nadeln der Kammringe eingeſchlagen wird, muß 
man das Wickelband dünner nehmen. 

Es iſt bereits bemerkt worden, daß die Leiſtungsfähigkeit der Mo bl e’s 
ſchen Maſchinen ſich durch raſcheren Gang und gute Bürſten ganz 
erheblich ſteigern läßt. Doch ſteigert ſich dabei in noch höherem Maße 
der Verbrauch an Bürſten, und zwar zu einer ſo enormen Ausgabe, 
daß die Kämmerei von Amédée Prouvoft und Comp. in Roubaix aus 
dieſem Grunde eine Anzahl von alten Noble’ ſchen Maſchinen aus ihrem 
Etabliſſement entfernt und durch die höchſt ökonomiſchen Holden' iden 
Maſchinen erſetzt hat. 

Derr koſtſpielige Bürſtenverbrauch ijt jedoch nur eines der Hauptübel 
der Noble’ ſchen Maſchine alter Conſtruction; das andere, bei Weitem 
größere, iſt die Unvollkommenheit der Arbeit bei ſchwierigem Material. 
Von den im Eingange (a. a. O. S. 4 und 5) entwickelten vier 
Fundamentalbedingungen des Reinkämmens werden in den Noble’ chen 
Maſchinen nur die drei erſten: das Speiſen, das Kämmen der Faſer⸗ 
enden « und das Ausziehen oder das Kämmen der Faſerenden y erfüllt; 
die vierte aber, das Nachkämmen der Faſermitten 5, bleibt unerfüllt. 
So ſcharf man auch die tangirenden Nadelkränze an einander arbeiten 
und fo ſchnell man die Bürſte einſchlagen läßt, immer wird die Faſerſtrecke, 
welche in dem Raum zwiſchen beiden Kammringen zu liegen kommt, 
weder von den Nadeln des großen, noch von denen des kleinen Kamm⸗ 
tinged gekämmt. Auch beim Ausziehen bleibt dieſe kleine Strecke 8 
Dingler's polytechn. Journal Br. 216 H. 6. 32 
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unberührt, und ſo iſt es erklärlich, daß ſehr unreine Faſern von den 
älteren No ble ſchen Maſchinen ebenſowenig abſolut reingekämmt 
werden können, wie in den alten Maſchinen Cartwright's, Rams⸗ 
botham's oder Rawſon's. 

Faſt zwanzig Jahre lang haben die Patent⸗Inhaber, die Maſchinen⸗ 
fabrikanten und die vielen Kämmer, welche in England und Frankreich 
die Kämm⸗Maſchine benützen, darüber nachgedacht, wie dieſen Mängeln 
abzuhelfen ſei. Eine ganz außerordentliche Zahl von Patenten für 
Verbeſſerungen wurde genommen und namentlich verſucht, das Reinkämmen 
der Faſermitten 5 durch Einſchaltung von Nacteurkämmen zu er: 
reichen. Vier dieſer Conſtructionen ſollen hier kurz erwähnt werden, 
und zwar diejenige von Thuillier⸗Gellée 1868, Whitehead 1869, 
Lohren 1874 und Bradley 1871. In den beiden erſten Patenten 
wurde nur Rückſicht genommen auf die beiden inneren Kammringe, 
welche erfahrungsmäßig den unreinſten Zug liefern. Die dritte Anord⸗ 
nung dagegen bezieht ſich auf die Noble ſchen Maſchinen mit nur 
einem inneren Kammring und erlaubt die Anwendung von Nacteur⸗ 
kämmen, ſowohl für den äußeren, wie für den inneren Nadelkranz. 

Wie aus Fig. 1 bis 4 Tafel IX zu erſehen iſt, läßt Thuillier⸗ 
Gellér den Nacteur N von unten in das hervorhängende Faſerende 
des kleinen Kammringes C eintreten; derſelbe ift deshalb unter einem 
ſpitzen Winkel zur Horizontalebene geſtellt, ſo daß er am Berührungs⸗ 
punkt beider Kammringe A und C unterhalb dieſer Ringe liegt, an 
den Ausziehwalzen E, E dagegen feine höchſte Lage einnimmt. w,w find 
Supports für den Kammring des Nacteurs. D iſt eine Cylinderbürſte 
zum Eindrücken der Faſern in die Zähne des Nacteurs. 

Whitehead läßt den Nacteur in der gewöhnlichen Weiſe von 
oben in den Faſerbart einſtechen. Um hierbei den Raum für die Einſchlag⸗ 
bürſte q freizulaſſen, iſt eine ſehr ſchräge Stellung des Nacteurkranzes 
nothwendig, wodurch die genaue Führung erſchwert und der ganzen 
Einrichtung etwas Gezwungenes verliehen wird. Ein Blick auf Fig. 5 
Taf. LX genügt, um ein Bild von Whitehead's Conſtruction zu ers 
langen. Der Nacteurring N iſt mit einem äußeren Zahnkranz x ver⸗ 
ſehen und gleitet auf der gehobelten Fläche des Ringes x1, welcher feſt 
an die Säule x? angeſchraubt iſt. Zur ſchnelleren Bewegung der Bürſte 
q iſt noch eine Schnur qs zwiſchen der Riemenſcheibenwelle d und der 
Kurbelſtange q! eingeſchaltet. 

Die von Lohren vorgeſchlagene Anordnung der Nacteurringe iſt 
in Fig. 6 und 7 auf Taf. IX abgebildet. Beide Nacteurs beſtehen 
hier aus Segmenten, welche einestheils den Vortheil bieten, leicht heraus⸗ 
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genommen, reparirt und erſetzt werden zu können, anderentheils die 
Möglichkeit gewähren, an jeder beliebigen Stelle in den Faſerbart nieder⸗ 
geſtoßen und aus demſelben hochgehoben zu werden. 

Die bereits bekannten Theile ſind in den Figuren mit denſelben 
Buchſtaben bezeichnet, wie in der Maſchine von Tavernier⸗Donis⸗ 
thorpe. Jedes Nacteurſegment iſt mit einem Schieber N verſehen, und 
dieſe Schieber erhalten ihre Führung in gehobelten Bahnen der rotirenden 
Trommeln bibi. Die Trommel bit ift durch Ständer b“ concentriſch 
mit dem rotirenden Zahnringe a verbunden, die Trommel b? dagegen 
auf der Welle bs aufgeftedt, welche eine gleichförmige Rotation erhält 
und welche die Achſe des kleinen Kammringes C bildet. An jedem 
Schieber ijt eine Laufrolle c! angebracht, welche auf einer feſten Leitcurve 
di läuft. Dieſe Curven ſind ſo geformt, daß die Segmente am Be⸗ 
rührungspunkt beider Kammringe ihre höchſte Lage einnehmen und Raum 
genug laſſen, um der von unten betriebenen Einſchlagbürſte q das Ein⸗ 
ſchlagen der Faſern zu geſtatten. 

Die Nacteurſegmente für den inneren Kammring ſenken ſich gleich 
hinter der Bürſte q in die Faſern ein, während die des großen Kamm⸗ 
ringes erſt nach vollſtändiger Trennung der Faſern niederfallen. 

Beim Vorübergange an den Abzugcylindern E und E! verbleiben 
die Nacteurſegmente in ihrer tieſſten Lage und gehen dann allmälig hoch, 
um die Kammringe A und C freizulegen und im inneren Kammring 
das Ausſtoßen der Kämmlinge, im äußeren das Speiſen eines friſchen 
Faſerbartes zu geſtatten. 

Bei dieſer Einrichtung genügt es, die Nadelkränze mit nur wenigen 
Reihen Nadeln zu verſehen, ohne daß die Reinheit des Productes dadurch 
beeinträchtigt wird. Der Nadelkranz des Nacteurs erhält zwei Reihen, 
der des inneren Kammringes zwei bis drei Reihen und der des äußeren 
Ringes drei bis vier Reihen Nadeln. Es vereinigen ſich hierdurch billige 
und ſolide Conſtruction mit befriedigender Arbeit. 

Alle dieſe Verbeſſerungen, ja alle Erfindungen, welche in den letzten 
zehn Jahren in der Kämmerei gemacht worden ſind, werden überragt 
von der glücklichen Erfindung, welche der Kammſetzer Chriſtopher Bradley 
in Bradford 1871 zur Hebung beſagter Unvollkommenheit der Maſchine 
Noble's gemacht hat. Obgleich dieſe Erfindung auf den erſten Blick als 
eine Modification in der Anwendung der alten Nacteurſegmente erſcheint, 
iſt ſie doch im Principe von Allem verſchieden, was nach dieſer Richtung 
vorher bekannt war. Die Erfindung Bradley's iſt für das Syſtem 
tangirender Kammringmaſchinen faſt bedeutender als Noble's Grundidee 
ſelbſt und ſteht auf gleicher Höhe mit den Erfindungen der Heilmann 
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ſchen Zange und des Hübner'ſchen Zangenringes. Iſaac Holden kaufte 
das Patentrecht für Frankreich um den Preis von 150 000 Fr. und ſchlug 
damit einen neuen, ſehr beachtenswerthen Feind ſeiner monopoliſirenden 
Beſtrebungen auf 15 Jahre aus dem Felde. 


Bradley's Erfindung iſt namentlich deshalb von überraſchender 
Originalität, weil durch dieſelbe die Faſermitten 9 früher gekämmt 
werden als die Faſerenden a und 7, und alſo die letzte Kämmoperation 
vor der erſten erfolgt; ſie iſt nicht minder überraſchend durch die ein⸗ 
fachen Mittel, welche zur Erzielung dieſes Reſultates erſonnen ſind. 


Wer mit den älteren Noble’ ſchen Maſchinen gearbeitet hat und 
die vielen erfolgloſen Verſuche kennt, die Fehler dieſer Maſchine zu be⸗ 
ſeitigen und ein vollkommenes Reinkämmen zu bewirken, ſteht ſtaunend 
da, wenn er Bradley's Erfindung zum erſten Male in Wirkſamkeit 
ſieht. Unwillkürlich drängt ſich dabei die Frage auf, warum eine ſo 
einfache Vorrichtung nicht längſt vorher erfunden wurde, warum nicht 
hundert Andere auf denſelben Gedanken gekommen ſind. 


So iſt es in der Regel mit der Entdeckung neuer, einfacher Mecha⸗ 
nismen geweſen. Was hinterher als einfach und ſelbſtverſtändlich erkannt 
wird, bedurfte meiſtentheils einer langen, unausgeſetzten Geiſtesarbeit. 
So auch hier. Dieſe ſchöne Erfindung iſt keineswegs wie ein Blitzſtrahl 
glanzvoll und rein aus dem Haupte des Engländers hervorgegangen, 
ſondern ſie iſt das Reſultat einer langen Reihe von mühevollen Ver⸗ 
ſuchen und Conſtructionen. Smith und Bradley ſchöpften dieſen 
glücklichen Gedanken aus einer Bemerkung in dem Patente von Mirfield 
und Scott 1870 — eines der vielen Patente dieſer Erfinder, in welchen 
ſich dieſelben beſtreben, die Kämm⸗Maſchine des Amerikaners Cullen 
Whipple umzubauen. Letztere Maſchine iſt wiederum nichts anderes, 
als eine Modification der Heilmann ſchen Fundamental⸗Mechanismen, 
und ſind es namentlich die Organe des Speiſeapparates und deren Be⸗ 
wegungen, welche Mirfield und Scott verbeſſerten. Dabei ſtellte 
ſich heraus, daß man in ähnlicher Art auch den Speiſeapparat von 
Donisthorpe und Tavernier zweckmäßig verbeſſern könne. Smith 
und Bradley erkannten die große Bedeutung dieſes Gedankens für 
das Syſtem Noble ſofort mit der größten Klarheit und wurden ſo 
die Inhaber eines der wichtigſten Patente der neueren Zeit. 


Bradley theilt den großen Nadelkranz in zwei concentriſche Theile, 
ſchneidet den äußeren Theil in kleinere Segmente und gibt dieſen Seg⸗ 
menten eine beſondere radiale Verſchiebung, vermöge welcher ſie ſich 
von der anderen Ringhälfte entfernen und ſich derſelben wieder nähern 
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können. Die radiale Bewegung dient zum Kämmen einer kleinen Strecke 
B innerhalb der Wollbänder, welche im Kammring eingeſchlagen find, 
und die Segmente ſind ſo eingeſtellt, daß dieſe gereinigte Strecke 8 genau 
über die Berührungslinie der beiden Kammringe eingeſchlagen wird. 

Eine genaue Betrachtung der Figuren 8, 9, 10 (Taf. IX) genügt, 
um die höchſt einfache Art und Weiſe erkennen zu laſſen, wie Bradley 
dieſe Arbeit ausführt. Der große Kammring A iſt ſo getheilt, daß 
ſechs Nadelreihen für die innere und ſechs oder mehr Nadelreihen für 
die äußere Hälfte verbleiben. Letztere Hälfte wird in ſo viele Segmente 
geſchnitten, als Bandwickel zur Speiſung dienen, bei der gewöhnlichen 
Conſtruction mithin 18 Stück. Die Segmente A‘ erhalten nicht nur 
eine rotirende Bewegung mit dem Zahnkranze a, ſondern zudem eine 
radiale Verſchiebung in der Platte dieſes Zahnkranzes, welche durch die 
Führungsſchienen ei und fl hervorgebracht wird. In Fig. 10 find dieſe 
Schienen beſonders dargeſtellt; dieſelben ſind an dem Maſchinengerüſt 
durch Schrauben befeſtigt. Jedes Kammſegment A! iſt unterhalb mit 
einem Anſatz g! verſehen, welcher in dem radialen Schlitz hi der Ringe 
platte a verſchiebbar ijt. Unten an dieſem Anſatz ſitzt ein Zapfen g? 
(Fig. 9), welcher bei der Drehung des Kammringes von der Leitſchiene 
e! nach außen gedrückt wird und fo die radiale Entfernung des Seg⸗ 
mentes A! von den inneren Nadelreihen A bewirkt. Sobald dieſer 
Zapfen g? das Ende der Leitſchiene ei erreicht hat, wird er von der 
Leitſchiene ft an der entgegengeſetzten Seite gefaßt und wieder nach dem 
Mittelpunkte gedrückt, bis er den Nadelring A berührt. Dieſe Rück⸗ 
bewegung des Segmentes iſt offenbar nur dann möglich, wenn alle 
Nadeln frei von Faſern ſind, alſo nach dem Ausheben der Bandenden, 
unmittelbar vor dem Einſchlagen der Faſern in die tangirenden Kamm⸗ 
ringe. Von dieſem Punkte ab bilden die Segmente A! mit dem Nadel⸗ 
kranz A ein geſchloſſenes Ganze, wie in der alten Conſtruction, und 
verbleiben in dieſer Lage bis nach beendigtem Ausziehen des Zugbandes. 
Hinter den Abzugwalzen E beginnt darauf die radiale Entfernung der 
Segmente von Neuem, nachdem vorher noch alle die Faſern, welche 
beim Ausziehen etwa hoch gegangen waren, durch eine beſondere Bürſte 
Ki eingedrückt worden find. 

Sobald die radiale Bewegung vollendet und eine neue Faſerſtrecke 
5 hierdurch gereinigt iſt, erſolgt das Ausheben der Bandenden aus den 
Nadeln genau in derſelben Weiſe wie in den älteren Conſtructionen, 
ungefähr an der mit it bezeichneten Stelle. Die Segmente beginnen 
ihren Rückgang, und dasſelbe Spiel des Einſchlagens wiederholt ſich von 
Neuem. 
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Es iſt bemerkenswerth, daß die Vortheile dieſer Verbeſſerung ſich 
nicht nur darin zeigen, daß der Zug viel reiner und ſchöner wird, 
ſondern daß durch die zarte vorbereitende Arbeit, welche die Segmente 
ausüben, auch das Rendement an Zug größer und der Bürſtenverbrauch 
vermindert wird. | 

So werthvoll die Verbeſſerung aber auch ift, bleiben die Noble’ fer 
Maſchinen gewöhnlicher Conſtruction, auch mit Bradley's Patent, 
immer noch in Bezug auf Oekonomie in den Unterhaltungskoſten hinter 
den Holden ' ſchen zurück. 

Amedee Proud ſt hat verſucht, den großen Bürſtenverbrauch dadurch 
zu vermeiden, daß er ſtatt der Bürſten rotirende Blechſcheiben anwendet, 
welche die Faſern an der Berührungsſtelle der Kammringe in die Nadeln 
eindrücken. Die Anordnung dieſer Preſſionsſcheiben iſt aus Fig. 14 
(Taf. IX) erſichtlich. Dieſelben find mit a bis e bezeichnet und an 
ihrem Umfange ſägeartig ausgeſchnitten. f und g find zwei polirte 
Schienen, welche ſo eingeſtellt ſind, daß ſie die Faſern vor dem Eintritt 
in die Berührungslinie bis zur Nadelſpitze niederdrücken und die Arbeit 
der Kreisſcheiben erleichtern. 

Tavernier hat dieſe Idee der Preſſionsſcheiben weiter verfolgt 
und denſelben noch eine Cylinderbürſte h (Fig. 13 Tafel IX) zugefügt, 
ohne jedoch auch hiermit praktiſchen Erfolg erzielt zu haben. 

Nächſt dem Verbrauch an Bürſten iſt derjenige an Lederbändern 
eine beſtändige Ouelle von Arbeit und von Reparaturkoſten. Zur Ver⸗ 
minderung dieſes Lederverbrauches hat Whitehead im J. 1872 die in 
Fig. 7 Taf VII angegebenen Einrichtung patentiren laſſen. 


In den älteren Maſchinen erhielten die endloſen Leder eine lang⸗ 
ſame Auf⸗ und Niederbewegung durch excentriſche Scheiben, deren Betrieb 
ganz oberhalb der großen Lagerplatte U angebracht war. Es dienten 
hierzu Schnecken und Schneckenräder, welche von den Kämmlingwalzen 
aus betrieben wurden. Dieſe Wellen und Räder waren namentlich 
deshalb von Uebel, weil ſehr leicht Wolle und Kämmlinge in dieſelben 
fallen und Schaden anrichten konnten. Whitehead läßt deshalb die 
Excenter von dem rotirenden Zahnkränze a aus bewegen, jo daß die 
Platte U faſt ganz frei bleibt. b iſt die Leitrolle für das Lederband, 
welches zu den Abzugwalzen des großen Kammringes gehört; c die für 
das Lederband am kleinen Kammring. Senkrecht unter dieſen Leitrollen 
lagert die Excenterwelle d, welche am einen Ende das Excenter e zur Auf⸗ 
und Niederbewegung der Schieberſtange f, in der Mitte das Excenter g 
für die Schieberſtange h und am anderen Ende das Schneckenrad k trägt. 
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Die Bewegung erfolgt nun von der Zahnplatte a aus durch ein⸗ 
geſchraubte Stifte 1, welche bei ihrem Vorübergange in die Zähne des 
Sperrrädchens m eingreifen und hierdurch eine ruckweiſe Vorwärts⸗ 
bewegung erzeugen, welche mittels der Schnecke n und des Schnecken⸗ 
rades k an die Excenterwelle übertragen wird. Die Excenter theilen 
dieſe Bewegung den Schieberſtangen f und h mit, auf denen die Leit⸗ 
rollen b und c angebracht find. So oft alſo ein Stift 1 an dem 
Sperrrädchen vorübergeht, werden die Lederbänder um einen kleinen 
Betrag gehoben oder geſenkt, ſo daß beim Abziehen der Zugbänder die 
ganze Lederbreite nach und nach benützt und eine größere Dauerhaftigkeit 
der Leder erzielt wird. 


Kämm⸗Maſchine von A. Lohren. 


Obgleich die obigen Verbeſſerungen in mancher Hinſicht ſehr weſent⸗ 
liche Vervollkommnungen der älteren Maſchinen bilden, ſo iſt doch damit 
allen Anforderungen noch nicht genügt, weil keine die Wurzel eines 
anderen Uebels trifft, aus welchem viele Schwierigkeiten und Fehler 
hervorgehen. Dieſes Grundübel aber beſteht darin, daß man bei der 
Sucht, eine Maſchine von größter Productionsfähigkeit zu erfinden, ſich 
nicht begnügt hat, eine einfache Maſchine mit großem innerem Kammring 
und großer Berührungslinie herzuſtellen, ſondern ſtatt deſſen zwei kleine 
Kammringe mit kurzer Berührungslinie angeordnet hat. Dadurch iſt 
die Qualität der Arbeit zu Gunſten der Quantität beeinträchtigt worden. 
Nichts kann verwerflicher ſein als ein ſolches Verfahren. Der Werth 
eines vorzüglich gekämmten Zuges iſt ſo ſehr viel größer als der des 
unreineren Zuges, daß nicht nur die Zinſen, ſondern ſogar die ganze 
Kämm⸗Maſchinenanlage alljährlich von dieſer Werthdifferenz gedeckt 
werden kann. Nur ſolche, die den höheren Werth eines ſchönen Kamm⸗ 
zuges nicht gebührend zu beurtheilen vermögen, fragen zuerſt nach der 
täglichen Leiſtung der Maſchinen; für den Fachmann ſteht dieſe Frage 
in zweiter Linie, er ſieht vor Allem auf die Schönheit des Productes, 
auf das Verhältniß zwiſchen Zug und Kämmling, auf die Regelmäßigkeit 
des Ganges, auf die Leichtigkeit der Bedienung und dann erſt auf die 
Productionsfähigkeit. Drei einfache Lifter Ihe Maſchinen find für ſchwie⸗ 
riges Material beſſer und vortheilhafter, als zwei doppelköpfige; das 
iſt eine alte Erfahrung, die auch für die übrigen Kämm⸗Maſchinen⸗ 
ſyſteme gilt. Die doppelte Anordnung der Kämmapparate ſollte überall 
vermieden werden, wo nicht ganz beſondere Gründe dafür vorliegen, 
wie z. B. bei der Chappe⸗Kämmerei, wo das einfache Seidenband mit⸗ 
unter ſo dünn iſt und ſo wenig Halt beſitzt, daß mehrere Bänder 
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zuſammengelegt werden müſſen, um das zu häufige Zerreißen des Bandes 
zu vermeiden. Für die Noble’ fen Wollkämm⸗Maſchinen liegen dergleichen 
Gründe nicht vor, ſondern die einköpfige Anordnung beſitzt nur Vorzüge 
über die doppelte, und ihre Leiſtungsfähigkeit ſteht der letzteren nicht ſo 
weit nach, daß ſelbſt Lohnkämmereien einen fühlbaren Unterſchied finden. 
Dazu kommt, daß ein Mädchen ſehr wohl zwei einfache Maſchinen über⸗ 
ſehen kann, nicht aber zwei doppelköpfige, ohne die größte Gefahr für 
die Nadelkränze. 

Auf Grund dieſer Erwägungen hat der Verfaſſer im J. 1874 mehrere 
Verbeſſerungen an den Kämmmaſchinen des Noble'ſchen Syſtemes pa⸗ 
tentiren laſſen, von welchen einzelne in Fig. 11 und 12 Taf. IX 
ſkizzirt ſind, andere in dieſem Journal nur andeutungsweiſe erwähnt 
werden ſollen. 

Zunächſt bringt Lohren die Riemenſcheibenwelle unten in der 
Maſchine an, um alle Theile leichter zugänglich zu machen und namentlich 
die Nadelkränze bequemer herausnehmen und wieder einlegen zu können. 
Ferner wird der innere Kammring, nach Fig. 6, 7, 11 und 12 weſentlich 
größer genommen als in den alten Maſchinen; ſein Durchmeſſer beträgt 
½ bis von dem des großen Kammringes. Dadurch wird die Be: 
rührungslinie beider Kammringe A und C fo groß, daß die Bürſte q 
(Fig. 6) ſelbſt bei mäßiger Geſchwindigkeit die Faſern regelrecht in die 
Nadeln einſchlagen kann. Der Bürſtenverbrauch wird dadurch erheblich 
geringer. 

Der Abzugapparat für den kleinen Kammring C wird bei ſehr 
kurzen Faſern nach Fig. 6 und 7 mit horizontalen Walzen E, Ei ein: 
gerichtet. Der große Vorzug dieſer Walzen vor den ſenkrechten beſteht 
darin, daß nicht alle Faſern zur ſelben Zeit und an einer einzigen Stelle 
der Walzen ausgezogen werden müſſen, ſondern die langen zuerſt, dann 
die minderlangen und ſchließlich aus größter Nähe die kürzeſten Faſern. 
Hierdurch erfolgt das Ausziehen gleichförmiger, und die Abnützung der 
Lederbänder wird vermindert. 

Die Zugbänder vom inneren und äußeren Kammringe werden durch 
einen rotirenden Trichter r (Fig. 6) zu den Ableitungswalzen s,s geführt 
und entweder in eine Kanne oder auf Wickel gebracht. 

Für die verticalen Abzugwalzen E des großen Kammringes wird 
ein ſelbſtthätiger Ausrückmechanismus einfacher Conſtruction mitgetheilt, 
welcher die Maſchine in Stillſtand verſetzt, ſobald der unbelederte Cy⸗ 
linder von Faſern umwickelt wird. 

Von beſonderer Originalität iſt die in Fig. 11 und 12 angedeutete 
Abzugvorrichtung. Eine Hübner'ſche Kreiszaunge xx? iſt zwiſchen 


Lohren, über Kämmaſchinen, Syſtem Noble. 489 


den Abzugwalzen E, Ei und dem Kämmlingapparat F, F eingeſchaltet, 
um alle langen Faſern, welche von den Abzugwalzen nicht herausge⸗ 
zogen worden ſind, zu erfaſſen und in ein beſonderes Zugband zu ver⸗ 
einigen. | 

Es ift bekanntlich bis jetzt nicht gelungen, alle guten, zu Kammgarn 
verwendbaren Faſern aus den Nadelkränzen auszuziehen. Wie nahe 
man auch die Abzugwalzen an den Kammring ſtellen mag, ſo bleiben 
doch immer diejenigen Faſern in den Nadeln zurück, deren Enden nicht 
bis zur gemeinſchaftlichen Berührungslinie beider Abzugwalzen reichen. 
Aus techniſchen Gründen kann man aber die Durchmeſſer dieſer Walzen 
nicht zu klein nehmen, ohne den ruhigen Gang zu beeinträchtigen; ebenſo⸗ 
wenig darf man aus Rückſicht auf den Nadelbruch beim Zerreißen der 
Bänder dieſe Walzen ſehr dicht an den Kammring ſtellen. So kommt 
es, daß die Kämmlinge noch eine große Menge langer Faſern enthalten, 
weil manchmal ein Faſerbart von 5 bis 10mm Länge aus dem Nadel⸗ 
kranz hervorragt, ohne ergriffen zu werden. Mit Hilfe einer Kreiszange 
laſſen ſich aber dieſe guten Faſern mit Leichtigkeit dicht an den Nadeln 
erfaſſen, ausziehen und entweder als ein beſonderes Zugband für ſich, 
oder mit den beiden anderen Zugbändern vereinigt aufwickeln. In 
Fig. 11 und 12 iſt diejenige Einrichtung getroffen, welche ein Vereinigen 
der ſehr kurzen Faſern mit dem Bande des kleinen Kammringes ermöglicht. 
Das Lederband der Cylinder E/ Ei ift fo geführt, daß es in Berührung 
kommt mit dem Band für die Abzugwalzen E, Ei, jo daß die kurzen 
Faſern mit dem kräftigen Zugband vereinigt und gemeinſam dem 
Trichter zugeführt werden. Das Band des großen Kammringes A wird 
direct zum Trichter geleitet. — Dieſe Anordnung bietet den großen 
Vorzug, daß ſelbſt dann keine Stockung entſteht, wenn eines der beiden 
Bänder E Es ſtellenweiſe ganz dünn ijt, oder gar ein kleines Stückchen 
eines Bandes fehlt, wie dies bei dem Einlegen neuer Speiſebänder öfters 
vorkommt. 

Das Vereinigen des Kreiszangenbandes mit den Zugbändern der 
Kammringe iſt im Allgemeinen nicht rathſam, weil kurze und lange 
Faſern gemiſcht kein gleichförmiges Garn geben. Für Etabliſſements, 
welche ihren eigenen Zug kämmen und ſpinnen, iſt deshalb vorzuziehen, 
die kurzen Faſern ganz getrennt zu laſſen und für ſich in ein Band zu 
verwandeln, um dasſelbe für gröbere Garne zu verwenden. Für Lohn⸗ 
kämmereien dagegen iſt dieſe Vereinigung aller Bänder und das dadurch 
erzielte höhere Rendement von größter Wichtigkeit. Nur muß man darauf 
ſehen, daß dieſe kurzen Faſern vollkommen reingekämmt werden. Dies 
wird erreicht, wenn man mit der Kreiszange auch den Hübner ſchen 
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Nacteur N! verbindet und die Faſern durch die Nadeln desſelben aus: 
ziehen läßt. 

Schließlich ſei noch erwähnt, daß ſtatt der bis jetzt gebräuchlichen 
72 Speiſebänder eine weſentlich größere Zahl angeordnet wird. In 
Fig. 7 (Taf. IX) find 24 Wickel & 4 Bänder gewählt. Bei Um⸗ 
änderung von alten Maſchinen kann man die Einſchlagcanäle durch 
eine Mittelwand theilen und ſolcher Art die doppelte Zahl der Bänder 
einführen. 


Marner's Process zur Reinigung des Boheifens von 
Schwefel und Silicium. 


Mit Abbildungen auf Taf. X [b/3). 


Zur Reinigung des für den Puddelproceß beſtimmten Roheiſens 
von Schwefel und Silicium verwendet Arthur Warner in London ein 
inniges Gemiſch von calcinirter Soda und Kalk, auf welches man das 
Roheiſen direct aus dem Hohofen fließen läßt. Die Schmelzbarkeit der 
Soda bewirkt eine Trennung der Kalktheilchen, welche dann durch das 
Eiſenbad aufſteigen und in der günſtigſten Lage ſind, ihre Wirkung aus⸗ 
zuüben. Dieſelbe iſt um ſo vollkommener, je höher das Eiſenbad. Es 
hat ſich in einer Höhe von 930mm bewährt, und unter der Vorausſetzung 
derſelben beträgt die Beſchickung für je 1! Eiſen und per 1 Proc. zu 
entfernendes Silicium je 20% Soda und ebenſo viel Kalk. 

Zur bequemſten Ausführung der Operation wird nach Warner 
in das Abſtichbett vor dem Hohofen (Anſicht und Grundriß in Fig. 25 
und 26) der Länge nach ein Graben gezogen, um einen aus feuerfeſtem 
Material hergeſtellten, ſchachtofenähnlichen Keſſel (receiver) a, in dem 
ih das Gemiſch der reinigenden Mittel befindet und welcher leicht 2½ 
bis 3' Eiſen faßt, auf einem Gleiſe unter dem Schlot b zu fahren. Nach 
dem Einfließen des Roheiſens erfolgt während 20 bis 30 Minuten eine 
lebhafte Einwirkung, indem die aus dem Kalk ausgetriebene Kohlenſäure 
das Silicium oxydirt unter Entſtehung von Kohlenoxyd, welches aus dem 
über dem Reinigungskeſſel a befindlichen Schlot b entweicht und mit 
blauer Flamme verbrennt. Ueber dem Eiſen bilden ſich zwei getrennte 
eiſenfreie Maſſen von Silicaten und Sulfiden. Nach der Beendigung 
des Proceſſes wird das Eiſen in das Gußbett abgeſtochen. Die von 
Pattinſon analyſirten Proben von drei Tagen zeigten unter guter 
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Uebereinſtimmung Durchſchnittsgehalte von 0,14, 0,10 und 0,12 Proc. 
Silicium; der Schwefel betrug im Durchſchnitt 0,04 Proc. 


Siliciumgehalt. 
Nr. 13. Februar. 17. Februar. 19. Februar 1874. 

1 0,22 0,07 0,05 
2 0,32 0,05 0,35 
3 0,11 0,25 0,02 
4 0,03 0,11 0,18 
5 0,15 0,02 0,04 
6 0,02 — — 


Die Vortheile der Verwendung des nach Warner gereinigten 
Eiſens ſind beſonders: 1) eine bedeutende Abkürzung des Puddelproceſſes; 
die geringere Abnützung des Ofens; 3) die größere Ausbeute; 4) die 
gleichmäßige Qualität des Eiſens, welche beſonders den Puddlern gegen⸗ 
über von Werth iſt. (Engineering, Februar 1875, S. 132.) 


Sur Gefchichte der Magneto-Inductions-Maſchinen mit un- 
unterbrochenem Strom von unverinderlicher Richtung; von 
Dr. Gduard Set ziche. 


Mit Abbildungen auf Taf. X ld /]. 


Die Magneto⸗Inductionsmaſchinen mit ununterbrochenem Strom 
von unveränderlicher Richtung und nahezu unveränderlicher Stärke finden 
eine immer weitere Verwendung für verſchiedene induſtrielle und wiſſen⸗ 
ſchaftliche Zwecke und erweiſen ſich dabei als höchſt vortheilhaft und 
bequem zum Erſatze von galvaniſchen Batterien. Muß daher ſchon an 
ſich ein Blick auf die Entwickelungsgeſchichte dieſer Maſchinen ein gewiſſes 
Intereſſe bieten, ſo dürfte er für die Leſer dieſes Journals doppelte Be⸗ 
rechtigung haben, weil er Gelegenheit geben wird, einige nicht unwichtige 
Momente in der Erfindungsgeſchichte dieſer Maſchinen näher zu beleuchten, 
welche durch die bis jetzt im Journal über dieſe Maſchinen gebrachten Artikel 
entweder gar nicht oder doch nicht genügend klar gelegt worden ſind. 

Diejenigen Inductionsmaſchinen, bei welchen ſich ein kupferner Ro⸗ 
tationskörper zwiſchen Elektromagnetpolen dreht, und auch die ſogen. 
unipolaren Inductionsapparate, bei welchen ſich entweder ein Elektro⸗ 
magnetpol beſtändig um einen feſtſtehenden Stromleiter dreht oder die 
ſich um ihre eigene Achſe drehende erregende Magnethälfte ſelbſt einen 
Theil des Stromleiters bildet, können hier füglich außer Betracht gelaſſen 
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werden, weil ſie einen zu ſchwachen, wiewohl ununterbrochenen Strom 
liefern und nur als wiſſenſchaftliche Verſuchsapparate gebaut wurden. 
Kräftigere Ströme von unveränderlicher Richtung und möͤglichſt 
unveränderlicher Stärke hat man ſodann vielfach dadurch hervorzu⸗ 
bringen geſucht, daß man zwei oder mehrere gewöhnliche Magneto⸗In⸗ 
ductionsmaſchinen ſo mit einander verband, daß die Zeiten der größten 
Stromſtärke der einen Maſchine, beziehentlich des einen Magnetes, mit 
den Zeiten der geringſten Stromſtärke der oder des anderen zuſammen⸗ 
fielen. Sehr vollſtändig war dies bei einer Maſchine durchgeführt, welche 
Siemens und Halske in Berlin zur Londoner Ausſtellung 1851 
geſchickt hatten. In dieſer (bei Siemens und Halske noch vorhan⸗ 
denen) Maſchine dreht oder wälzt ſich eine auf einem Kugelzapfen auf⸗ 
liegende runde eiſerne Scheibe (ein Teller) auf dieſem Zapfen in jener 
eigenthümlichen Weiſe, in welcher ſich ein auf ſeine Kante geſtellter und 
auf dieſer in Drehung verſetzter Teller kurz vor ſeinem völligen Um⸗ 
fallen bewegt, auf im Kreiſe aufgeſtellten Magnetpolen; die Kreisebene 
liegt etwas tiefer als der Kugelzapfen, und die Polflächen ſind nach 
einer ziemlich ſtumpfen Kegelfläche abgeſchnitten, wie denn auch die 
untere Fläche des Tellers den Mantel eines ſolchen Kegels bildet. 
Senkrecht zur Oberſeite des Tellers, in deſſen über dem Kugelzapfen 
liegenden Mitte, ſteht ein metallener Arm vor, welcher daher bei der 
Tellerbewegung eine Kegelfläche beſchreibt, deſſen oberes Ende aber in 
einen auf der Achſe eines Commutators ſitzenden Arm hineingreift und 
ſo dieſe Achſe in Drehung verſetzt. Der ſo rollende Teller veranlaßt 
in richtiger Aufeinanderfolge die Schließung oder Oeffnung von Con⸗ 
tacten, mittels deren der Strom einer galvaniſchen Batterie immer durch 
die eine Hälfte der im Kreiſe ſtehenden Elektromagnete geſendet wird 
— und zwar ſtets durch alle diejenigen Elektromagnete, welche von der 
jedesmaligen Berührungsſtelle des Tellers mit den Elektromagnetpolen 
aus im Sinne der Bewegung bis zu der augenblicklichen hoͤchſten Stelle 
des Tellers liegen; durch die Elektromagnete wird der Teller ſelbſt 
magnetiſch inducirt, zugleich aber auch durch die von den Elektromagne⸗ 
ten auf ihn ausgeübte Anziehung in ſeiner drehenden und auf den 
Polen langſam fortſchreitenden Bewegung erhalten. Nun hat aber 
jeder Elektromagnet auch noch eine zweite Umwickelung, und in dieſer muß 
daher bei jedem Auftreten und Verſchwinden des Stromes in der erſten 
Umwickelung ein Inductionsſtrom entſtehen. Dieſe zweiten Umwicke⸗ 
lungen ſämmtlicher Elektromagnete ſind zu einem in ſich zurücklaufenden 
Ganzen verbunden, an der Verbindungslinie von je zwei benachbarten 
Umwickelungen aber iſt der Draht in Form einer Schleife nach dem 


mit ununterbrochenem Strom von unveränderlicher Richtung. 493 


Commutator geführt. Obwohl die in ſämmtlichen vom galvaniſchen 
Strome umſtrömten Elektromagneten auftretenden Inductionsſtröme vom 
Entſtehen des Magnetismus, die in den nichtdurchſtrömten Elektro⸗ 
magneten auftretenden Inductionsſtröme aber vom Verſchwinden des 
Magnetismus herrühren und den erſteren entgegengeſetzt gerichtet ſind, 
ſo werden ſie doch durch den Commutator als ununterbrochener Strom 
von unveränderlicher Richtung den gemeinſchaftlichen Abführungsdrähten 
zugeleitet. Es beſitzt dieſe Schaltung und Commutation viel Aehnlichkeit 
mit der gleich zu beſprechenden Pacinotti' chen, und bei beiden findet 
ſich die eigenthümliche Theilung des Stromkreiſes in zwei Zweige. 
Jene Maſchine von Siemens und Halske war dazu beſtimmt, mit 
Hilfe weniger Elemente einen elektriſchen Strom von großer Spannung 
zu liefern, welcher zum Betrieb langer Telegraphenlinien verwendet 
werden kann; ſo wurde mittels dieſer Maſchine direct von Leipzig über 
München nach Wien telegraphirt. Auch während der Londoner Aus⸗ 
ſtellung wurde die Maſchine zum Betrieb von Telegraphen und anderen 
Apparaten benützt; doch wurde weder ihre Einrichtung irgendwo be⸗ 
ſchrieben, noch die Maſchine weiter ausgebildet. Die eigenthümliche 
Tellerbewegung aber hat Dr. Werner Siemens ſoeben bei einer neuen 
dynamo⸗elektriſchen Maſchine wieder verwendet. 

Als erſte Magneto⸗Inductionsmaſchine mit ununterbrochenem Strom 
von unveränderlicher Richtung und Stärke darf nach Vorſtehendem eine 
Maſchine betrachtet werden, welche Profeſſor Dr. Antonio Pacinotti 
bereits 1860 für das phyſikaliſch⸗technologiſche Cabinet der Univerſität 
Piſa erbaute. Eine Beſchreibung und Abbildung dieſer Maſchine ver⸗ 
öffentlichte er in dem am 3. März 1865 ausgegebenen Junihefte d. J. 
1864 des Nuovo Cimento (Bd. 19 S. 378 ff.), welchem die nach⸗ 
folgenden Mittheilungen ſowie Fig. 28 bis 31 entnommen ſind. 

Wenn man, wie Figur 27 andeutet, um einen kreisförmigen Ring ABCD aus 
weichem Eiſen einen mit Seide überſponnenen Kupferdraht in einer einzigen Lage, 
aber in unveränderter Windungsrichtung wickelt und die beiden Drahtenden da, wo 
die erſte Lage der Windungen ſich ſchließt, zuſammenlöthet, wenn man dann die Pole 
einer galvaniſchen Batterie an zwei möͤglichſt von einander entfernte, natürlich von 
der Umſpinnung entblöste Punkte a und b des Drahtes, aus welchem dieſe ein Ganzes 
bildende Umwickelung gebildet iſt, legt, ſo wird der elektriſche Strom in zwei Zweigen 
von dem einen dieſer beiden Punkte nach dem anderen gehen, und es wird, wegen 
der Stromrichtungen in den beiden Zweigleitungen, der Eiſenring ABCD fo magnetiſirt 
werden, daß ſeine Pole da liegen, wo die Stromzuleiter angelegt ſind, alſo bei A 
und C. Die dutch dieſe beiden Pole gehende gerade Linie AC wird als magnetiſche 
Achſe bezeichnet werden können. Den Polen wird man durch Veränderung der Bus 
leitungsſtellen des Stromes irgend welche Lage quer durch den Eiſenring des Elektro⸗ 
magnetes geben können, und deshalb nennt Pacinotti letzteren einen Qu er⸗ 
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Elektromagnet (elettro-calamita trasversale). Die zwei zu beiden Seiten jener 
Geraden AC (in Pacinotti's Maſchine eines Durchmeſſers) liegenden Hälften des 
Elektromagnetes laſſen ſich als zwei krumme, mit den gleichnamigen Polen an ein⸗ 
ander liegende Elektromagnete betrachten. 

Um mit dieſem Ouer-Eleftromagnete die in Fig. 28 im Aufriſſe, in Fig. 29 im 
Grundriſſe abgebildete elektro⸗ mag netiſche Maſchine zu bauen, wickelte Paci notti 
auf einen gedrehten und, wie Fig. 30 erkennen läßt, mit 16 gleichen Zähnen ver⸗ 
ſehenen Eiſenring, welcher durch 4 meſſingene Arme a an einer Achſe MM befeftigt 
wurde, mit Seide umſponnenen Kupferdraht und zwar ſo, daß durch die Zähne und 
auf dieſelben gelegte dreiſeitige Holzprismen m die ganze Bewickelung in 16 einzelne 
gut iſolirte Spulen r,r abgetheilt wurde; jede Spule enthielt 9 Lagen und alle Spulen 
waren in demſelben Sinne gewickelt. Jedes von einer Spule zur benachbarten 
führende Drahtſtück wurde als Schleife an dem zwiſchen beiden Spulen liegenden 
Holzſtückchen befeſtigt, durch paſſende Löcher in einer anf der Achſe MM figenden Holz⸗ 
ſcheibe hindurch und an der Achſe herab nach dem ebenfalls auf die Achſe MM auf- 
geſteckten Tommutator o geführt. In die Mantelfläche der Holzſcheibe dieſes Commu⸗ 
tators wurden in 2 Reihen und gegen einander verſtellt je 8 Meſſingſtücke eingelegt, 
welche über das Holz ein wenig vorſtanden, durch das dazwiſchen liegende Holz aber 
von einander getrennt waren, und deren jedes an eine jener Schleifen gelöthet war. 
Wurden nun die beiden metallenen Rollen k,xk“ welche an den Meſſingſtücken lagen, 
mit den beiden Polen einer Batterie verbunden, ſo wurde der Strom von den beiden 
eben von den Rollen berührten Meſſingſtücken aus in zwei Zweigen durch die ein 
Ganzes bildende Umwickelung geführt, die magnetiſchen Pole im Eiſenringe erſchienen 
bei N und 8,“ wurden von den Polen A und B eines feſten Elektromagnetes ange⸗ 
zogen und abgeſtoßen, und der Quer⸗ Elektromagnet begann auf feiner Achſe umzu⸗ 
laufen, wobei jedoch in ihm die Pole immer die Lage NS beibehielten. Die Stellung 
der Schenkel des gewöhnlichen Elektromagnetes AB ließ fic) in dem geſchlitzten Eiſen⸗ 
ſtabe FF durch die Schraube G reguliren. Mittels der Klemmen h, h’, 1 und 1! 
wurde derſelbe Strom durch AB und die Spulen r,r geführt. 

Pacinotti fand es zweckmäßig, die Pole des feſten Elektromagnetes mit Schuhen 
AAA und BBB zu verſehen, 1 welche den Quer⸗Elektromagnet mehr als auf 1/5 feines 
Umfanges umfaßten und durch Meſſingführungen mit einander verbunden waren. 

Mittels der Schnurſcheibe Q ſuchte Pacinotti die Leiſtung feiner Maſchine beim 
Heben eines Gewichtes zu beſtimmen und fand einen Aufwand von 33 bis 36ms 
Zink für je Imk Leiſtung. Er hofft, eine ſorgfältiger als das Verſuchsmodell aus. 
geführte Maſchine werde günſtigere Leiſtungen aufweiſen, und zählt die Vorzüge ſeiner 
Maſchine gegenüber den älteren Maſchinen auf. 

Nun zeigt Pacinotti, daß dieſe elektro⸗magnetiſche Maſchine in eine magneto⸗ 
elektriſche Maſchine mit ununterbrochenem Strom von ſteis gleicher 
Richtung übergehe, wenn der Elektromagnet AB durch einen permanenten Magnet er- 
ſetzt und der Quer⸗Elektromagnet in Umdrehung verſetzt werde, und bemerkt, daß in 
dem bewegten Quer⸗Elektromaguete durch Influenz die Pole N und 8 (Fig. 31) an 
den Endpunkten eines Durchmeſſers gegenüber den Polen des feſten Magnetes auftreten 


* Natürlich war die Verbindung der Meſſingſtücke des Commutators mit den 
Schleifen zwiſchen den Spulen r,r dem entſprechend gewählt worden. 

1 In Fig. 28 hat Pacinotti dieſe Schuhe weggelaffen, weil durch fie der 
Ring verdeckt worden wäre. 
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würden, daß dieſe Pole auch bei der Umdrehung des Quer⸗Elektromagnetes eine unver- 
änderliche Lage beibehalten würden, und daß man ſich daher vorſtellen könne, die 
Spulen drehten ſich über dem kreisförmigen Magnete, während dieſer in Ruhe bliebe. 
Bei der Bewegung einer Spule vom Nordpol N gegen den Südpol S hin habe der 
inducirte Strom die nämliche Richtung, bis die Spule in der Mitte a zwiſchen N 
und 8 gekommen fei; zwiſchen a und S fet die Stromrichtung die entgegengeſttzte, 
bleibe unverändert bei der Bewegung von 8 bis zur Mitte b zwiſchen 8 und N, 
kehre ſich aber beim Ueberſchreiten von d gegen N hin abermals um. Die von den 
verſchiedenen Spulen gelieferten Ströme müßten ſich alſo ſummiren und würden am 
zweckmäßigſten bei a und b aufgeſammelt und abgeführt; die Stromſammler müßten 
alſo am Commutator im rechten Winkel zu der magnetiſchen Achſe des Elektromagnetes 
angebracht werden; in der Achſe ſelbſt angebracht, würden ſie dagegen keinen Strom 
anfzunehmen vermögen. Die Stromrichtung wechſele mit der Umdrehungsrichtung. 

Pacinot ti erhielt auch wirklich einen ununterbrochenen Strom von unveränderter 
Richtung, wenn er während der Drehung des Quer⸗Elektromagnetes demſelben die 
entgegengeſetzten Pole zweier permanenten Magnete näherte oder den feſten Elektro- 
magnet durch einen Strom magnetiſirte; das erſtere bezeichnet er als vorzüglicher. 
Dieſelbe Maſchine aber ließ ſich ebenſowohl zur Umwandelung des elektriſchen Stromes 
in mechaniſche Arbeit, als der Arbeit in Eleltricitdt benützen. 

Bevor die von Pacinotti erfundene magneto⸗elektriſche Maſchine 
mit einem zwiſchen zwei Magnetpolen rotirenden ring⸗ 
förmigen Kern in der Inductionsſpule irgend eine Verwen⸗ 
dung gefunden hatte, wurde Dr. Werner Siemens, von der Thatſache 
ausgehend, daß jede elektro⸗magnetiſche Maſchine in ſich einen bei wach⸗ 
ſender Geſchwindigkeit der Drehung an Stärke zunehmenden Gegen⸗ 
ſtrom erzeugt, durch theoretiſche Betrachtungen auf das ,,dy na mos 
elektriſche Princip“ geführt, welches in jüngſter Zeit durch ſeine 
Anwendung anf die Maſchinen mit ringförmigem Kern auch für dieſe 
Maſchinen von der höchſten Bedeutung wurde. Als der Mechaniker H. 
Wilde in Mancheiter ? im Frühjahr 1866 eine magneto = eleftrijche 
Maſchine von überraſchender Wirkung gebaut hatte, in welcher zwei der 
1856 von Werner Siemens erfundenen Cylinder⸗Inductoren ver: 
wendet wurden, und zwar ſo, daß der eine, mit Stahlmagneten verſehene, 
nur zur dauernden Magnetiſirung des inducirenden Elektromagnetes des 
anderen benützt wurde, hätte er ſich leicht von der unzuverläſſigen Wirkung 
der Stahlmagnete ganz unabhängig machen können, wenn er den Strom 
des zweiten Inductors zur Magnetiſirung des erſten benützt hätte. 
Wilde kam jedoch nicht auf dieſen Gedanken. Dagegen experimentirte 
Siemens im December 1866 vor mehreren Berliner Phyſikern mit 
Vergl. 1866 182 180. — Die Geſellſchaft L Alliance, welche ſchon früher ſich 
um den Ban magneto⸗elektriſcher Maſchinen verdient gemacht hatte (vergl. 1863 167 
104. Comptes rendus, Bd. 66 S. 1101) erwarb für Frankreich das Recht, die 


Wilde 'ſchen Maſchinen zur Beleuchtung der Leuchtthürme anzuwenden (vergl. Carl's 
Repertorium, Bd. 4 S. 69 und 73). 
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einer nach dem dynamo⸗elektriſchen Princip? gebauten eincylindriſchen 
Maſchine, welche keine Stahlmagnete beſaß. In den erſten Tagen des 
Jahres 1867 aber legte Siemens der Berliner Akademie den in deren 
Sitzung vom 17. Januar 1867 vorgeleſenen und in deren Berichten 
(1867 S. 55 bis 58) und daraus an mehreren anderen Stellen ab⸗ 
gedruckten Aufſatz vor, in welchem er nachweist, wie die von einem 
(Elektro: Magnet inducirten Ströme zur Verſtärkung des Magnetismus 
des Elektromagnetes und dadurch wieder zur Verſtärkung des folgenden 
inducirten Stromes verwerthet werden können, daß daher auch der geringe 
Grad von Magnetismus, welcher auch im weichſten Eiſen zurückbleibt, 
genügt, um einen Inductionsſtrom von ſehr ſchnell wachſender Stärke 
hervorzurufen. Zur Pariſer Induſtrieausſtellung 1867 hatten Sie- 
mens und Halske eine kleinere und eine größere eincylindrige 
dynamo ⸗elektriſche Maſchine geſchickt, während eine ſchon im Januar 
1867 angefangene große zweicylindrige Maſchine für die Ausſtellung 
nicht zeitig genug fertig geworden war; Ladd dagegen hatte im Mai 
1867 die erſte fertige zweicylindrige dynamo⸗elektriſche Maſchine zur Aus⸗ 
ſtellung nach Paris geſendet. Sowohl Wheatſtone als Ladd be⸗ 
nützten übrigens (in ihren dynamo⸗elektriſchen Maſchinen) den Cylinder⸗ 
inductor des Dr. Werner Siemens. Die Siemens'ſchen Maſchinen 
haben zur Minenzündung und zur Auslöſung von Läutewerken vielfach 
Verwendung gefunden. 

Wie die dynamo⸗elektriſche Maſchine die Royal Society in London 
beſchäftigte, in welcher am 14. Februar 1867 Dr. C. William Sie 
mens unter Vorzeigung einer in London angefertigten kleinen Maſchine 
einen Vortrag über dieſelbe hielt und auch Prof. Wheatſtone über 
die ſeinige, während Ladd erſt am 14. März 1867 der Royal Society 
ſeine erſte Mittheilung über ſeine Maſchine machte, ſo kamen die neuen 
Magneto⸗Inductionsmaſchinen auch in der Pariſer Akademie zur 
Sprache (vergl. Comptes rendus, 1868 Bd. 66 S. 1100 und 1250), 
in welcher namentlich Gaiffe (Comptes rendus, 1868 Bd. 67 S. 
626) die Siemens jhe Maſchine dahin zu verbeſſern vorſchlug, daß die 
beiden von Ladd benützten Elektromagnete auf derſelben Achſe durch einen 


3 Die Priorität hierin wurde Siemens von Prof. Wheatftone (1867 184 
15 bis 22) und von William Ladd (1867 185 160) beſtritten; beider Anſprüche 
wies aber Dr. Schellen in Carl's Repertorium (Bd. 4 S. 65 bis 88) ſchlagend 
zurück. Hiernach wäre auch Niaudet⸗Bréguet's Darſtellung (S. 9 ſeines 1875 
erſchienenen Schriftchens über die Gramme ſche Maſchine) zu berichtigen. — Nach 
einer den Proceedings of the literary and philosophical Society of Manchester 
(4867 Bd. 6 S. 103 bis 107) entnommenen Mittheilung in den Fortſchritten der 
Phyſik (Jahrg. 25 S. 738) ſollen Murray und Farmer die dynamoselcktrifd e 
Maſchine ſelbſtſtändig noch einmal erfunden haben. 
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Elektromagnet mit 2 Spulen neben einander erſetzt würden, — eine 
Verbeſſerung, deren Priorität Ruhmkorff für Dr. Schellen in 
Anſpruch nahm. In Frankreich aber, wo übrigens das Nuovo Ci- 
mento nicht unbekannt ijt, und wo auch Dr. Paci notti (laut brief⸗ 
licher Mittheilung) 1865 auf ſeiner Reiſe nach Paris mehrere Abzüge 
ſeines Aufſatzes vertheilt hatte, gab Z. T. Gramme in Paris die 
‘erfte Anregung zur Erſetzung der auf den Quer⸗Elektromagnet in Pa⸗ 
cinotti's Maſchine wirkenden permanenten Magnete oder unabhängigen 
Elektromagnete durch von dem Strom der Maſchine ſelbſt erregte Elektro⸗ 
magnete, alſo zur Anwendung des elektro⸗dynamiſchen Princips auf 
jenen Quer⸗ Elektromagnet, und nur in dieſem Sinne wäre es ſtatthaft, 
wenn die ſo entſtandene Maſchine von Gramme noch in dem neueſten 
darüber erſchienenen Schriftchen (Paris 1875, S. 2) von Alfred 
Niaudet⸗Bréguet „la premiere de son espèce“ genannt wird. 
Gramme machte der franzöſiſchen Akademie die erſte Mittheilung über 

ſeine Maſchine in der Sitzung vom 17. Juli 1871 (Comptes rendus, 
Bd. 73 S. 175); in dieſer Mittheilung ſagt Gramme ſelbſt: „die 
als Erreger angewendeten hufeiſenförmigen Stahlmagnete könnten durch 
Elektromagnete erſetzt werden, welche „in der bekannten Weiſe“ 
durch einen Zweigſtrom der Maſchine ſelbſt magnetiſirt würden, wobei 
anfänglich der remanente Magnetismus der Elektromagnete einen 
ſchwachen Strom in der mit maſſivem ringförmigen Kern ausgerüſteten 
Inductionsſpule inducire, bald aber die Maſchine zu voller Kraft ge⸗ 
lange.“ Die gleichzeitig der Akademie vorgezeigte Maſchine! enthielt 2 
Elektromagnete mit 4 auf den Ringkern wirkenden Polen und 4 den 
Strom aufnehmende Rollen; zwei der letzteren ſenden die Hälfte des 
Stromes durch die Elektromagnete, während die beiden anderen den nach 
außen verwendbaren Strom liefern. Je zwei zuſammengehörige, den 
Strom aufnehmende Rollen laufen auf iſolirten, radialen Meſſingſtreifen 
an den Enden des zur Verbindungslinie der Elektromagnetpole ſenk⸗ 
rechten Ringdurchmeſſers. An dieſe Meſſingſtreifen aber waren die Draht⸗ 
ſchleifen gelöthet, welche je zwei benachbarte Abſchnitte der Inductions⸗ 
ſpule verbanden. Die in derſelben Mittheilung von Gramme ge⸗ 
gebene Theorie ſeiner Maſchine wurde ſpäter von Gaugain berichtigt 
(vergl. Annales de Chemie et de Physique, 1873 Bd. 23 S. 324). 


$ Die in dieſem Journal (1871 202 239) beſprochene Maſchine unterſcheidet ſich 
von der in der franzöſiſchen Akademie vorgezeigten (Fig. 10 auf Taf. V in dieſem 
Journal 1873 209 entſprechenden) nur bezüglich der Anordnung der den Strom 
aufnehmenden Rollen und dadurch, daß die Hufeiſenmagnete mit bogenförmigen Pol⸗ 
ſchuhen verſehen find. 

Dingler's polyt. Journal Br. 216 H. 6. 33 
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Es kann nicht überraſchen, daß Dr. Pacinotti in einem aus 
Piſa unterm 20. Auguſt 1871 an den Secretär der franzöſiſchen Aka⸗ 
demie gerichteten Briefe (Comptes rendus, Bd. 73 S. 543) ſeine Priorität 
in Bezug auf den zwiſchen den Polen des Elektromagnetes umlaufenden 
Quer⸗Elektromagnet wahrte und darauf hinwies, daß ſeine 1860 gebaute 
Maſchine im Cabinet der technologiſchen Phyſik der Univerfität Piſa 
noch vorhanden ſei. Pacinotti ſtellte ſeine Maſchine auch 1873 in 
Wien (Officieller General:Catalog, 2. Aufl. S. 225, Gr. XIV Nr. 12) 
aus und erhielt auf diebe die Fortſchrittsmedaille. 


In feiner zweiten am 2. December 1872 der franzöfiſchen Akademie 
gemachten Mittheilung (Comptes rendus, Bd. 75 S. 1497 und daraus 
in dieſem Journal, 1873 207 31) über feine Maſchine nimmt Gramme? 
jedoch keine Notiz von Pacinotti's Prioritätseinſpruch, was Letzteren 
zu einer weiteren Erwiderung im Nuovo Cimento (Serie II, Vol. II, 
fascicolo Aprile, Maggio e Giugno 1873) veranlaßte, worin er 
zugleich hervorhebt, daß der von Gramme in ſeiner zweiten Mit⸗ 
theilung für den Elektromagnet mit ringförmigem Kerne gewählte Name 
„electro-aimant mobile & pöles conséquents“ weit weniger ſachent⸗ 
ſprechend fei, als der ältere Name „elettro- calamita trasversale.“ 
Niaudet-⸗Bréguet ſpricht fogar nur von dem „Gram meiſchen 
Ringe“ (vergl. 1873 209 356), während Gramme doch nur auf den 
„Pacinotti'ſchen Ring“ das „Siemens'ſche dynamo⸗elektriſche Princip“ 
angewendet hat; ſeine Verdienſte um die praktiſche Ausführung der in 
Rede ſtehenden Maſchinen und deren Einführung in die Technik, in das 
phyſikaliſche Laboratorium und in die Heilkunde (vergl. 1873 208 166 
und 263; 209 359. 1874 211 260) bleiben Gramme natürlich un⸗ 
beſtritten. 


Dem bereits erwähnten Schriftchen von Niaudet⸗Bréguet (deſſen Inhalt 
übrigens im weſentlichen mit dem in der Revue industrielle, November 1874 
S. 405 ff. abgedruckten Auſſatze desſelben Verfaſſers übereinſtimmt) find nachſtehende 


5 Ebenſowenig thun dies G. Planté und A. Niaudet⸗Bréguet in einer 
Note über die Rückverwandelung der von der Gramme iden Maſchine gelieferten 
Elektricität in mechaniſche Arbeit (Comptes rendus, 1873 Bd. 76 S. 1259). Ja 
S. 10 ſeines ſchon erwähnten Schriftchens ſcheint Niaudet⸗Bréguet ſogar auch 
die au des eleltro-dynamifchen Princips für Gramme in Anſpruch nehmen 
zu wollen. 


6 Die Ausführung eines bei dieſer Gelegenheit von Pacinotti gemachten Vor⸗ 
ſchlags zur Verwendung feines Quer⸗Elektromagnetes zur Herſtellung eines Zeiger⸗ 
telegraphen, welcher dazu dienen könnte, die Winkelſtellungen der Achſe in irgend einem 
nicht zugänglichen Apparate einem Beobachter vor Augen zu führen, wird wohl ſtets 
daran ſcheitern, daß zu dieſem Telegraphen 24 Leitungsdrähte erforderlich wären. 


— — —— — — — — 


mit ununterbrochenem Strom von unveränderlicher Richtung. 499 


kurze Notizen über einige Aenderungen und Verbefferungen entnommen, welche 
Ir amme neuerdings an feiner Maſchine 7 angebracht hat. 

Die jetzige Einrichtung des ringförmigen Elektromagnetes läßt Fig. 32 erkennen. 
Um den aus einem Drahtbündel gebildeten Kern find die zu einem einzigen Ganzen 
vereinigten 60 Inductionsſpulen gewickelt, die Verbindungsdrähte zwiſchen je zweien 
dieſer Spulen ſind an die radialen Blätter R geführt, welche durch Seidenbänder 
gegen einander iſolirt find und auf welchen an ihren aus dem Ring vorſtehenden 
Enden die zur Aufnahme des Stromes beſtimmten kupfernen Pinfel oder Beſen ſchleifen 
(vergl. dies Journal, 1873 209 357 und Fig. 13 auf Taf. V). Um den durch die 
erregenden Elektromagnete in den Schließungskreis gebrachten Widerſtand zu ver⸗ 
mindern, hat Gramme für gewiſſe Zwecke den Umwickelungsdraht dieſer Elektro- 
magnete durch Spiralen von Blattkupfer von derſelben Länge wie die Elektromagnete 
ſelbſt erſetzt. Auf dieſe Weiſe und durch Einſchaltung dieſer Elektromagnete in den 
Stromkreis der Maſchine hat Gramme z. B. eine für die Galvanoplaſtik beſtimmte 
Maſchine hergeſtellt, welche bei geringerem Raunmerforderniß und Gewicht weſentlich 
mehr leiſtet als die in dieſem Journal (1874 211 260) beſchriebene und abgebildete. 
An den neueren Maſchinen für die Galvanoplaſtik bringt Gra mme einen automatiſchen 
Stromunterbrecher (brise courant) an, um zu verhüten, daß bei zufälligem 
oder beabſichtigtem Stillſtande der Maſchine ein von galvanoplaſtiſchem Bade gelieferter 
Secundärſtrom die Pole der erregenden Elektromagnete umkehre, was zur Folge haben 
würde, daß die Maſchine, wenn ſie dann wieder in Gang geſetzt wird, einen Strom 
von der dem früheren entgegengeſetzten Richtung erzeugt und ſo das bereits nieder⸗ 
geſchlagene Silber u. ſ. w. wieder auflöst. Dieſer Stromunterbrecher iſt ein einfacher 
Hebel mit Gegengewicht, welcher die metalliſchen Pinſel mit den Elektromagneten ver⸗ 
bindet, ſo lange die Maſchine regelmäßig arbeitet, während bei Verminderung der Ge⸗ 
ſchwindigkeit der Maſchine und der Anziehung der Elektromagnete das Gegengewicht 
den Stromunterbrecher umlegt und jene Verbindung unterbricht. 

Für andere Zwecke hat Gramme den ringförmigen Elektromagnet in zwei zer⸗ 
legt, indem er die Verbindungsdrähte der 30 Spulen ungerader Ordnung rechts, jene 
der 30 Spulen gerader Ordnung links herausgeführt hat, und auf den erſteren ſowohl 
wie auf den letzteren Pinſel ſchleifen läßt. Ein Commutator geftattet dann dieſe beiden 
Hälften der Maſchine neben oder hinter einander zu ſchalten. Davon macht Gramme 
beſonders in den zur Erzeugung elektriſchen Lichtes beſtimmten neueren Maſchinen 
Gebrauch, um das Licht nach Bedarf blos an einer oder an zwei verſchiedenen Stellen 
zu erzeugen. 

In beſonderer Weiſe läßt ſich ein ſolcher doppelter Ring benützen, wenn er 
unſymmetriſch gemacht wird, d. h. wenn man die Spulen gerader Ordnung aus 
feinem, jene ungerader Ordnung ans dickem Drahte wickelt. Sendet man dann durch 
den dicken Draht dieſes zwiſchen die Pole eines Magnetes (ähnlich wie in Fig. 33) gee 
ſtellten Ringes den Strom von 2 Bunſen'ſchen Elementen, fo beginnt der Ring zu laufen, 


7 In England wurde zum Ankauf und zur Ausbeutung der „Erfindung“ von 
Gramme „The Electric Power company (Limited)“ mit einem Nominalcapital 
von 100 000 Pf. St. gegründet, wovon die „Gründer“ 65000 Pf. St. erhalten 
ſollten. Da das Publicum nur wenig zeichnete, ſo wurde eine neue Gefellfdaft ge 

ründet, ,Gramme’s i ompany (Limited)“, mit 250 COO Pf. St. 

ominalcapital. Davon ſollten die Verkäufer der Gramme hen Erfindung 145 000 
Pf. St. erhalten, und, um ihr Vertrauen in das Unternehmen zu zeigen, wollten ſie 
35 000 Pf. St. von dieſer Summe in volleingezahlten Actien annehmen. (Engineer, 
April 1875 S. 228.) 
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und dabei wird in den Spulen aus feinem Drahte ein Strom von 16 Bunſen⸗ 
ſchen (oder etwa 30 Daniell 'ſchen) Elementen inducirt. Darauf, daß dieſer Strom 
zum Telegraphiren verwendet werden könnte, weist Gramme auch in ſeiner dritten 
Mittheilung an die franzöſiſche Akademie (Comptes rendus, 1874 Bd. 79 S. 1182) hin. 

Die Möglichkeit der Benützung des Stromes einer Magneto⸗Inductionsmaſchine 
zum Magnetiſiren der Elektromagnete einer zweiten als elektro⸗magnetiſche Maſchine 
arbeitenden Maſchine verſuchte Gramme zur Fortpflanzung der Kraft auf größere 
Entfernungen zu verwerthen, indem er die erſtere Maſchine in der Nähe einer Kraft- 
quelle aufſtellte und die zweite an dem Orte, wo die von dieſer Quelle gelieferte Kraft 
verbraucht werden ſollte. 

Die neueſte Magneto⸗Inductionsmaſchine mit ununterbrochenem 
Strome von unveränderlicher Richtung und Stärke wurde von Friedr. 
v. Hefner⸗Alteneck, dem Vorſtande des Conſtructionsbureau von 
Siemens und Halske, im März 1872 entworfen und war in 
mehreren Exemplaren von verſchiedener Größe 1873 in Wien aus⸗ 
geſtellt. Zwei kleinere befanden ſich dort in der Ausſtellung von Sie⸗ 
mens und Halske im Induſtriepalaſte, eine größere in der Maſchinen⸗ 
halle; eine andere war, mit einer älteren Siemens'ſchen Maſchine 
mit I-fürmigem Anker verbunden, für die Zwecke der Beleuchtung auf einer 
Locomobile montirt und feldmäßig ausgerüſtet, und zwar waren beide 
ſo mit einander verbunden, daß der von der kleineren gelieferte Strom 
den Elektromagnet der größeren magnetiſirte. Dieſe Doppelmaſchine 
lieferte eine Lichtſtärke bis zu 2000 Normalkerzen, und mittels derſelben 
wurde wiederholt die Kuppel des Mittelbaues des Induſtriepalaſtes be⸗ 
leuchtet. Bei der v. He fner'ſchen Maſchines find die Drahtwindungen 
ſo angeordnet, daß, unbeſchadet der kräftigen Einwirkung der Magnetpole 
auf die als Inductionsſpule dienenden Windungen, ihre Länge und ſomit der 
innere Leitungswiderſtand möglichſt klein wird, und daß die Möglichkeit 
geboten iſt, die Inductionsſpule dann, wenn es vortheilhaft iſt, 
allein rotiren zu laſſen, während der Eiſenkern in derſelben feſtſteht. 
Es ſoll durch letzteres die Entſtehung der im Inneren eines zwiſchen 
Magnetpolen rotirenden eiſernen Ankers jeder Form auftretenden F ou⸗ 
cault'ſchen Ströme verhütet werden, weil dieſe einen unnützen Arbeits⸗ 
verbrauch bedingen und zugleich einen weiteren Anlaß zur Erwärmung 
der Maſchine geben; dieſe Erwärmung der Maſchine läßt ſich aber um⸗ 
gehen, während die von dem nutzbar gemachten Strome ſelbſt her⸗ 
rührende Erwärmung der Maſchine unvermeidlich iſt und zugleich die 
Leiſtungsfähigkeit der Maſchine innerhalb gewiſſer Grenzen hält. Zur 
Erreichung des angegebenen Zweckes ſind die Drahtwindungen nicht un⸗ 

8 Eine ausführlichere Beſchreibung und Abbildung derſelben ſoll in einem der 
nächſten Hefte dieſes Journals folgen. 
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mittelbar auf den Eiſenkern gewickelt, ſondern auf eine von ihm voll⸗ 
ſtändig getrennte, ihn aber ganz eng umſchließende, aus dünnem Blech 
hergeſtellte Trommel. Jede einzelne Windung läuft auf dem Trommel⸗ 
mantel parallel zu deſſen Achſe, an die Stirnfläche der Trommel dagegen 
entlang einem Durchmeſſer dieſer Fläche; dabei überkreuzen ſich die 
Windungen auf der Stirnfläche gruppenweis. Die ganze Oberfläche der 
Trommel iſt alſo von den Windungen überdeckt. Die Windungen liegen 
in 8 Abtheilungen oder Gruppen zu je zweien übereinander in je zwei 
gegenüberliegenden der 8 Abtheilungen der Trommel; doch bilden die 
ſämmtlichen Windungen ein in ſich geſchloſſenes Ganzes von der Form 
eines Hohlcylinders. Die 16 Enden der 8 Drahtabtheilungen ſind an 
einen achttheiligen ſcheibenförmigen Commutator geführt, über welchem 
an zwei an einander gegenüberliegenden Punkten zwei Contact⸗Rollen oder 
Bürſten laufen. Der Kern innerhalb der Windungen iſt ein maſſives 
oder hohles Eiſenſtück von paſſendem Querſchnitt und ruht auf zwei 
Stangen, welche an den beiden Enden der Trommel durch deren hohle 
Zapfen frei hindurchgehen. Außerhalb des Hohlcylinders endlich und 
denſelben ſeitlich zu etwa zwei Dritttheilen umfaſſend ſtehen die äußeren 
Magnetpole und zwar wiederum möglichſt nahe an dem Cylinder, ſo 
daß zwiſchen dieſen Polen und dem Kerne kein größerer Zwiſchenraum 
bleibt, als nöthig iſt, damit die Windungen frei zwiſchen beiden auf 
ihren Zapfen umlaufen können. Durch die eigenthümliche Schaltung, 
in welcher jene 16 Drahtenden mit den 8 Sectoren des zugleich mit 
den Windungen umlaufenden Commutators verbunden ſind, wird durch 
letzteren der in den Windungsabtheilungen urſprünglich nach jedem 
halben Umlauf der Spule ſeine Richtung ändernde Strom in einen 
gleichgerichteten verwandelt und von den Rollen oder Bürſten dem 
äußeren Schließungskreiſe zugeführt. Abgeſehen von dem bereits erwähnten 
Vortheile, welchen das Feſtſtehen des Kernes bietet, beſitzt die v. Hef⸗ 
ner 'ſche Maſchine vor der Pacinottiſſchen inſofern einen weſentlichen 
Vorzug, als der das Innere des Pacinotti'ſchen ringförmigen Kernes 
ausfüllende unwirkſame Theil der Windungen in Wegfall gebracht iſt. 

Zum Schluß mag noch darauf hingewieſen werden, daß in einem 
ebenfalls im Nuovo Cimento (2. Serie, Bd. 12 S. 140 ff., Sep⸗ 
tember⸗ und Oktoberheft 1874) abgedruckten Artikel auch Pacinotti 
ausſpricht, daß der Ring in ſeiner elektro⸗magnetiſchen Maſchine, wenn 
er rückwärts gedreht wird, einen Strom liefert, welcher den Magnetismus 
des erregenden Elektromagnetes verſtärkt, und daß man daher den 
Batterieftrom ganz entbehren könne, daß man ferner zweckmäßig die 
innere Höhlung des Ringes möglichſt klein mache, noch beſſer aber die 
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im Inneren liegenden Theile der Umwickelung ganz weglaſſe und den 
Ring durch einen maſſiven Kern erſetze; nur dürfe dadurch der Zuſam⸗ 
menhang zwiſchen den äußeren Windungstheilen nicht geſtört werden, es 
müſſe alſo der Draht in einer beſonderen Weiſe (wie bei einem „Knäuel“) 
gewickelt werden. Paci notti baute ſich ein Modell einer folder 
Maſchine, brachte an dem Commutator desſelben außer den gewöhn⸗ 
lichen Stromſammlern und um 150 gegen dieſelben verſtellt noch ein 
Paar Bürſten aus Meſſingdraht an, um letztere als Stromſammler für 
den äußeren Strom zu benützen, den von den erſteren aufgenommenen 
Strom aber zur Erregung des Hufeiſenmagnetes zu verwenden. Bas 
cinotti iſt damit auf die nämliche Bewickelungsweiſe gekommen, welche 
v. Hefner⸗Alteneck ſchon 1872 angewendet hat; an ein Feſtſtellen 
des Kernes dagegen hat Pacinotti nicht gedacht. 


Mayes’ Bautfchuhfuspenfion für Compaſſe.“ 
Mit Abbildungen auf Taf. X (c/s). 


Die Anwendung der cardaniſchen Ringe auf den Compaß verlieh 
dieſem Inſtrumente erſt jene für die praktiſche Schifffahrt brauchbare 
Form. Dadurch, daß die Compaßbüchſe auf zwei zu einander ſenkrechten 
Achſen ſpielen konnte, ſollte es ihr gewährt werden, in allen Neigungs⸗ 
verhältniſſen des Schiffes unbehindert nur der Schwerkraft zu folgen, 
ohne durch dieſe Bewegungen die Nadel aus der Ebene des magnetiſchen 
Meridians abzulenken. So lange die Neigung des Schiffes eine conſtante 
oder die Schwingung eine langſame und regelmäßige iſt, und wenn ſonſt 
keine ſtörenden Einflüſſe obwalten, wird auch jener Abſicht in einem für 
die Praxis genügenden Grade entſprochen. Solches findet ſtatt bei 
Schiffen, die unter günſtigen Witterungsverhältniſſen blos mit Segeln 
fahren. 

Anders geſtaltet ſich jedoch die Sache bei ſtürmiſchem Wetter und 
ſchwerbewegter See, wo die Schwingungen größere Dimenſionen annehmen 
und unregelmäßig werden und wo obendrein das Anprallen der Wogen 
Stöße verurſacht, welche den Schiffskörper in allen ſeinen Theilen er⸗ 
ſchüttern. Alsdann gelangt die Reibung der beiden Achſen in ihren 
Lagern, ſowie die durch die heftigen Schwingungen hervorgerufene lebendige 
Kraft der Compaßbüchſe in einem ſehr ungünſtigen Sinne zur Geltung. 

* Mittheilungen aus dem Gebiete des Seeweſens, herausgegeben vom k. k. hydro⸗ 
graphiſchen Amte. Pola 1875. 
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Die Compaßbüchſe gehorcht nicht mehr mit der ndthigen Genauigkeit den 
Forderungen der Schwerkraft. Es entfteht ein Widerſtreit der Kräfte, 
der ſich auf die Roſe fortpflanzt und dieſelbe veranlaßt, zuerſt in verti⸗ 
caler Ebene auf ihrer Zapfenſpitze auf⸗ und abzuſchwingen. Die Nadel 
weist dabei Anfangs noch leidlich nach Norden. Bald aber verliert auch 
ſie ihr magnetiſches Gleichgewicht und, indem ſie gezwungen wird, die 
Ebene des Meridians zu verlaſſen, trachtet ſie dieſelbe durch größere 
oder geringere horizontale Oscillationen wieder zu gewinnen, woran ſie 
jedoch durch erneuerte Stöße gehindert wird. 

Nicht nur, daß dadurch der Compaß in entſcheidenden Momenten 
zu einem für die Führung des Schiffes unbrauchbaren Inſtrument 
herunterſinkt, fo wird auch durch dieſe Bewegungen der Roſe der Achat 
derſelben ſowie die Spitze des Zapfens abgeſtumpft und die magnetiſche 
Richtkraft der Nadel beeinträchtigt. Man that jedoch bis in die Neuzeit 
faſt nichts, um dieſen Uebelſtänden zu begegnen. Als aber duͤrch die 
Einführung der Dampfmaſchinen in die Schifffahrt das Zittern und Os⸗ 
cilliren der Roſe und die raſche Abnützung des Hütchens und der Spitze 
auch bei ſchönem Wetter und ruhiger Fahrt zur Regel gemacht und durch 
die ſchnelle Ortsveränderung des Schiffes die Unſicherheit der Navigation, 
die ein mangelhafter Compaß mit ſich bringt, noch geſteigert wurde, — 
erſt dann fab man ſich gezwungen, auf energiſchere Abhilfe zu finnen. 

Die Wege, die man dabei einſchlug, verfolgten im allgemeinen dreierlei Rid- 
tungen. Die eine ging dahin, durch federnde Medien die Fortpflanzung der Stöße 
auf die Compaßbüchſe möglichſt zu vermindern. Hierbei gelangte zumeiſt Kautſchnk 
in Verwendung, entweder als Polſter, worauf die Achſen der cardaniſchen Ringe zu 
liegen kommen, oder als Bänder, woran die Ringe ſelbſt, direct oder indirect, hängen ꝛc. 
In dieſe Kategorie gehören die mancherlei Modificationen der Kautſchukſuspenſion. 

In der zweiten Richtung kam man anf den Gedanken, die Compaßbüchſe mit 
einem Gemiſch von Waſſer und Weingeiſt bis an den Glasdeckel derart vollzufüllen, 
daß keine Luftblaſen übrig bleiben und die Rofe ſich mitten in der Flüſſigkeit be⸗ 
findet, wodurch der ſogenannte Liquid⸗ oder Fluidcompaß entſtand. Die Fliiffigteit 
verhindert durch ihren Widerſtand ſowohl die verticalen als die horizontalen Oscilla⸗ 
tionen der Roſe, wie auch das Fibriren derſelben in Folge von Stößen. Der Liquide 
compaß macht fi dabei noch diejenige Eigenſchaft leichtbeweglicher Flüſſigkeiten zu 
Nutze, wonach dieſe beſonders in runden Gefäßen bei einer nicht lange andauernden 
Drehung der letzteren in Ruhe verharren. Würde dieſe Eigenſchaft nicht beſtehen, ſo 
müßte die Rofe bei jedesmaliger Drehung des Schiffes durch das Steuer aus ihrer 


Richtung abgelenkt werden, und könnte erſt dann wieder langſam in den magnetiſchen 
Meridian zurückkehren. 

In der That bildet der Liquidcompaß neueſter Conſtruction, wie ihn die Firma 
Dent in London erzeugt, ein ſehr vorzügliches Inſtrument, namentlich unter allen 
jenen Umſtänden, wo der bisherige Compaß feine Dienfte verſagt. Die langſamere 
Bewegung der Roſe des Liquidcompaſſes wird durch den Widerſtand der Flüſſigkeit 
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hervorgerufen und darf nicht als Trägheit der Nadel ausgelegt werden. Dieſe lehrt 
vielmehr, wenn abgelenkt, in langſamer Schwingung, ſelbſt am Lande und ohne Anf 
munterung durch Rütteln, in ihre vorige Lage zurück; um fo leichter thut fie dies am 
Bord in Fahrt, wo des Rüttelns nur zu viel iſt. 


In die dritte Kategorie der Verbeſſerung kann man alles dasjenige zuſammen⸗ 
faſſen, was ſich auf die Beſchaffenheit der Roſe, ihres Hütchens und der Spitze be⸗ 
zieht. Durch Vermehrung des Gewichtes der Nadeln und durch eine weitere Tiefer⸗ 
ſetzung des Schwerpunktes der Rofe gegen ihren Aufhängungspunkt — wie dies bei 
der ſchweren Sturmroſe der Fall iff — wurde deren Stabilität etwas vermehrt. 
Statt der Achathütchen und Stahlſpitzen wendet man bei Sturmroſen für erſtere 
Spiegelmetall, für letztere Rubin, jedoch mit abgerundeter Spitze an, während die 
leichteren Roſen Spitzen aus Iridium und Hütchen aus Rubin erhalten. Dieſe letzteren 
Verbeſſerungen ſind für ſich allein nicht geeignet, dem gewöhnlichen Compaſſe unter 
allen Umſtänden die wünſchenswerthen Eigenſchaften zu ſichern, wohl aber erhöhen fe 
bedeutend den Werth ſowohl der Compaſſe mit Kautſchukſuspenſion, als auch jenen 
der Liquidcompaſſe. 

Aks eine ſehr gelungene Verbeſſerung der Kautſchukſuspenſion muß 
jene bezeichnet werden, die Capitain Ma yes der königl. engliſchen Krieg 
marine erſonnen hat. Wir geben hier nun deren Beſchreibung und ver⸗ 
weiſen behufs beſſerer Erläuterung auf Fig. 23 und 24. Die Compaß⸗ 
büchſe A befindet ſich innerhalb eines Ringes B, mit dem ſie durch zwei 
diametral gelegene breite Kautſchukbänder K,K oben und unten verbunden 
iſt, ſo daß ſie mit dieſem Ringe gleichſam ein Ganzes bildet. Der äußere 
Ring O ift für die cardaniſche Suspenſion beſtimmt. Er ſteht mit dem 
erſteren durch zwei hohle Zapfen D, welche als Achſe dienen, in Ver⸗ 
bindung und trägt ſenkrecht auf die Richtung derſelben die Zapfen der 
anderen Achſe E. Es iſt nun klar, daß die Compaßbüchſe ſammt dem 
inneren Ringe ſich im Nachthäuschen in einer vollſtändigen cardaniſchen 
Suspenſion befinden wird und daß ſie überdies an den beiden elaſtiſchen 
Bändern ruht, welche die Wirkung der Vibrationen des Schiffes auf die 
Roſe verhindern. Die erwähnten beiden hohlen Zapfen D ſind inwendig 
mit Schraubengewinde verſehen und enthalten je eine Schraube F. Dieſe 
letzteren haben den Zweck, bei ſchönem Wetter unter Segel, wo alſo keine 
Vibrationen zu befürchten find, die Kautſchnkfuspenſionen außer Thätig⸗ 
keit zu ſetzen, damit die elaſtiſchen Bänder ſich nicht unnöthigerweiſe ab: 
nützen. Schraubt man dieſe Schrauben gegen einander, fo greifen ihre 
Enden in entſprechende, an der Compaßbüchſe angebrachte Vertiefungen 
und bewirken dadurch eine ftarre Verbindung zwiſchen der Büchſe und 
dem Ringe B, während die Kautſchukbänder der Laſt enthoben ſind. 
Dieſe Bänder werden durch längere Belaſtung und Ausdehnung über 
ihre Elaſticitätsgrenze in Anſpruch genommen, bekommen Riſſe, werden 
ſpröde und verlieren ihre elaſtiſchen Eigenſchaften. Sie müſſen daher 
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von Zeit zu Zeit gewechſelt werden, weshalb jedem Compaſſe einige Paar 
ſolcher Bänder als Reſerve beigegeben werden. 

Machen die Umſtände die Anwendung der Kautſchukſuspenſion er: 
forderlich, fo braucht man nur die beiden erwähnten Schrauben F ents 
ſprechend zurückzuziehen. Der dadurch erzielte Erfolg iſt ein überraſchender. 
Bei diesbezüglichen Verſuchen auf einem öſterr. Panzerſchiffe wurde ein 
derartiger Compaß gerade über dem Propeller inſtallirt. Als die Kaut⸗ 
ſchukſuspenſion nicht in Thätigkeit war, wirkten die Stöße des Propellers 
derart auf den Compaß, daß die Roſe heftig vibrirte und man für die 
Spitze und das Hütchen fürchten mußte. Sobald aber die beiden 
Schrauben zurückgezogen wurden und die Compaßbüchſe auf den Bändern 
hing, hörten mit einem Male die Vibrationen auf; die Roſe verhielt ſich 
ſo ruhig, als würde ſie auf einer Flüſſigkeit ſchwimmen. 

Wir fügen noch hinzu, daß derartige Compaſſe von der Firma Barrow und 
Owen in London mit allen neueſten Verbeſſerungen in Bezug auf Roſen, Spitzen 
und Hütchen geliefert werden, und daß dieſelben in der engliſchen Kriegsmarine eine 
geführt ſind. 

Was nun die Frage betrifft, welche von dieſen beiden Compaßconſtructionen den 
Vorzug verdient, ſo läßt ſich eine definitive Entſcheidung darüber kaum fällen, denn 
jeder der beiden Compaſſe hat ſeine beſonderen Vorzüge; auch iſt vieles von der 
Gattung und Beſtimmung des Schiffes abhängig. Wir werden uns daher nur damit 
begnügen, hier die Vorzüge und Mängel beider neben einander zu ſtellen. 

Die Rofe des Fluidcompaſſes iſt völlig frei von verticalen Schwankungen und 
kann nur in äußerſten Fällen durch die Bewegungen des Schiffes um ein Geringes 
aus dem Curſe abgelenkt werden. Dagegen folgt fie beim Wechſeln des Curſes etwas 
langſamer, wenn auch präciſe, der Richtkraft der Nadel. Die Fortpflanzung der 
Vibrationen des Schiffes beim Gang der Maſchine auf das Hütchen iſt zwar gemin⸗ 
dert, aber nicht vollkommen behoben. Auch iſt eine Auswechslung der Spitze und 
des Hütchens, wenn in Folge der Abnützung nothwendig, am Bord nicht bequem zu 
bewirken. 

Der Compaß mit Mayes Aufhängung iſt wieder für verticale und horizontale 
Schwankungen etwas empfindlicher als der Fluidcompaß, paralyfirt aber auf eine 
beſſere Art die Stöße zwiſchen Spitze und Hütchen, welch letztere beiden, wenn abge⸗ 
nützt, am Bord leicht erſetzt werden können. 

Es empfiehlt ſich daher der Fluidcompaß namentlich für ſchwere See ſowie für 
kleine Schiffe (für Boote iſt nur ein ſolcher Compaß verwendbar), wogegen der Com⸗ 
paß mit Kanutſchukſuspenſion bei Schiffen, welche durch den Gang der Maſchine in 
heftige Vibrationen verſetzt werden, ſeine beſten Dienſte leiſtet. Es ſollte daher jedes 
Kriegsſchiff, mindeſtens zum Gebrauche als Regelcompaß, je ein Inſtrument dieſer 
beiden Syſteme beſitzen, wovon jedoch immer nur eines, nach den gerade obwalten⸗ 
den Umſtänden, in Verwendung zu ſtehen hätte. Jede Sparſamkeit in Bezug auf 
Compaffe iſt eine übel angebrachte, denn viele Unglücksfälle von Schiffen find auf 
einen mangelhaften Compaß zurückzuführen. 

Es liegt nach dem Vorhergehenden wohl die Frage nahe, warum man nicht den 
Fluidcompaß mit der beſchriebenen Kautſchukanfhängung verfieht, um die Vortheile 
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beider Syſteme in einer einzigen Gattung von Compaſſen zu vereinigen. Das große 
Gewicht des Fluidcompaſſes bildet hier ein Hinderniß. Es würden die Kautſchuk⸗ 
bänder eine Ueberanſtrengung erleiden und daher nicht nur bald unbrauchbar werden, 
ſondern auch nicht im Stande fein, ihre Elafticität in hinreichendem Maße zu ent⸗ 
falten. Die anderen Vortheile der beiden Syſteme hingegen laſſen ſich sp mit 
einander vereinigen. 


William Grookes’ neue Entdeckungen über das Sicht, 


Nach dem Engineer, Mai 1875, S. 343. 


Mit Abbildungen. 
2 


Bereits im Auguſt 1873 hatte Crookes der Royal Society über 
ſeine erſten Entdeckungen bezüglich des Lichtes Bericht erſtattet; aber 
die Mittheilung ſeiner neueſten, noch merkwürdigeren Entdeckungen, welche 
in der jüngſten Verſammlung der Royal Society das Intereſſe der 
Anweſenden in hohem Grade erregten, datirt erſt ſeit ungefähr drei 
Wochen. 

Crookes eröffnete ſeinen Vortrag mit der Bemerkung, daß er in 
ſeinem früheren Berichte an die Geſellſchaft gezeigt habe, wie ein in 
einem vollkommenen Vacuum empfindlich aufgehängtes Hollundermark⸗ 
ſtäbchen durch den Stoß des Lichtes oder der ſtrahlenden Wärme zu⸗ 
rückgetrieben wurde. Eine Hauptbedingung des Gelingens beſtand in 
der Herſtellung eines möglichſt vollſtändigen Vacuums. Das Stäbchen 
war daher horizontal ſchwebend in einer Glaskugel aufgehängt, aus der 
die Luft mit Hilfe einer Sprengel'ſchen Luftpumpe, welche ein weit 
vollkommeneres Vacuum als jeder andere Apparat liefert, ausgepumpt 
wurde. Als man eine brennende Kerze in einem Abſtande von 2 Zoll 
engl. (51 m) dieſer Kugel gegenüber aufſtellte, begann das Stäbchen 
hin⸗ und herzuſchwingen. Die Schwingungsamplituden wurden allmälig 
größer und gingen ſchließlich in mehrere vollſtändige Umdrehungen über, 
denen erſt der Torſionswiderſtand des Coconfadens ein Ziel ſetzte, 
worauf das Stäbchen nach entgegengeſetzter Richtung zu rotiren begann 
und ſo abwechſelnd weiter. Dieſe Bewegungen hielten ſtets ſo lange 
an, als die Kerze brannte. Brachte man ſtatt der Kerze ein Stück Eis 
in die Nähe der Kugel, ſo näherte ſich das eine Ende des Stäbchens 


* Das Präſidium führte bei dieſer Gelegenheit John Evans, Präfident der 
geologiſchen Geſellſchaft. Unter den Zuhörern befanden ſich die Profeſſoren . Stokes 
und ge Aa a ferner Dr. Aa DU C. W. Siemens, J. Norman, Lodyer, 

Carpenter, Prof. Maskelyne, Dr. J. H. Gladſtone u. A. 
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dem Eis, wie wenn es von demſelben angezogen würde. In der That 
aber wirkt, wie Crookes erläuternd bemerkte, die ſtrahlende Wärme 
aus allen Richtungen des Zimmers auf das Markſtäbchen, während das 
Stück Eis den Einfluß der Strahlung einſeitig verminderte; mithin 
wurde die Bewegung thatſächlich durch die in entgegengeſetzter Richtung 
wirkende Repulſivkraft veranlaßt. 


Zur Meſſung einiger dieſer Wirkungen bediente ſich Crookes 
einer Glasröhre von der Form eines umgekehrten 7 (Holzſchnitt J, in 
welche ein an einem äußerſt feinen Glasfaden horizontal aufgehängtes 
Glasſtäbchen eingeſchloſſen war. An den Enden des letzteren waren 
die zu unterſuchenden Subſtanzen befeſtigt. In der Mitte enthielt das 
Stäbchen einen kleinen Spiegel, welcher, dem Thompſon'ſchen 
Reflexionsgalvanometer analog, einen Lichtſtrahl nach einer graduirten 
Scale reflectirte. Auf dieſe Weiſe konnte die Größe der zurück⸗ 
ſtoßenden Kraft gemeſſen werden. Der Vortheil eines Glasfadens 
der Coconfaſer gegenüber beſteht darin, daß der Index immer 
wieder auf Null zurückkehrt. Je unvollſtändiger das Vacuum, deſto 
matter wird die Repulſion, bis zuletzt der neutrale Zuſtand erreicht iſt, 
wo ſie ganz aufhört. Wird alsdann noch mehr Luft zugelaſſen, ſo geht 
die Repulſion in Attraction über. Der im neutralen Momente ſtatt⸗ 
findende barometriſche Druck iſt je nach dem ſpecifiſchen Gewichte der 
aufgehängten Subſtanz, auf welche die Strahlen fallen, verſchieden; er 
ändert ſich mit dem Verhältniſſe ihrer Maſſe zur Oberfläche, und iſt 
außerdem noch von anderen Umſtänden abhängig. So liegt der neutrale 
Punkt bei einem dünnen Markplättchen niedriger, dagegen bei einem 
mäßig dicken Stückchen Platinblech hoch. Hieraus folgt, daß bei einer 
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zwiſchen dieſen beiden Punkten liegenden Verdünnung Hollundermark 
durch eine und dieſelbe Quelle der Radiation zurückgeſtoßen, Platin aber 
angezogen wird. Dieſe gleichzeitige Anziehung und Abſtoßung durch 
einen und denſelben Lichtſtrahl hat Crookes experimentell nachgewieſen. 

Anfangs wollten einige Beobachter das Phänomen dem Einfluße 
ſchwacher Luftſtröme oder elektriſcher Ströme zuſchreiben, aber beide 
Hypotheſen ſind von Crookes vollſtändig widerlegt worden. Prof. 
Osborn Reynolds ſuchte die Bewegung aus der Verdunſtung und 
Condenſation an der Oberfläche des aufgehängten Körpers herzuleiten. 
Um auch dieſe Anſicht zu widerlegen, ließ Crookes an das Ende 
eines Stückes ſtrengflüſſigen grünen Glaſes, wie man dieſes ſpeciell für 
die Waſſerſtandsgläſer der Dampfkeſſel nimmt, eine dicke und ſtarke 
Kugel blaſen. In dieſer hing er ein dünnes Aluminiumſtäbchen an 
dem Ende eines langen Platindrahtes auf, welcher oben aus der Röhre 
trat. Der Apparat wurde mit der Sprengel’ ſchen Luftpumpe unter 
hermetiſchem Schluß in Verbindung geſetzt, und die Auspumpung zwei 
Tage lang im Gang erhalten, bis ein Inductionsfunken das Vacuum 
nicht mehr zu durchſetzen vermochte. Während dieſer Zeit wurde die 
Kugel und ihr Inhalt wiederholt bis zur Rothglühhitze erwärmt. Nach 
zweitägigem Auspumpen trat das Verhalten des Aluminiums in dem 
oben erwähnten Sinne nur noch entſchiedener hervor, als bei einem 
minder vollkommenen Vacuum, d. h. es wurde durch minder intenſive 
Wärme abgeſtoßen und durch Kälte angezogen.“ 

Die merkwürdigſte aller Thatſachen aber, auf welche Crookes die 
Aufmerkſamkeit lenkte, war ein augenſcheinlicher Unterſchied zwiſchen der 
Wirkung des Lichtes und der ſtrahlenden Wärme. Bei der höchſten 
Evacuirung wirkten nämlich die dunklen Wärmeſtrahlen mit ziemlich 


* Dieſen experimentellen Gegenbeweis ſucht Reynolds in einem an den Heraus⸗ 
geber des Engineer gerichteten Schreiben (Mai 1875, S. 366) zu entkräften, deſſen 
weſentlicher Inhalt folgender if. Trookes habe kein Berſtändniß von der Natur 
der Kräfte, welche aus der Wärmemittheilung zwiſchen einem Gas und einer Ober⸗ 
fläche reſultiren, ſonſt würde er als Entſcheidungsgrund gegen die Annahme, daß die 
von ihm entdeckten Phänomene dieſen Kräften reiben jeien, ſich nicht auf Verfude 
berufen, welche ganz und gar das Gegentheil beweiſen. Es folge als directes Ree 
ſultat der e e der Gafe, daß, wenn ſolche Kräfte für eine gewiſſe 
Spannung des die Oberfläche umgebenden Gaſes exiſtiren, dieſelben durch Verminderung 
der Gasſpannung nicht vermindert werden, daß mithin alles Auspumpen derartige 
Kräfte da, wo fie einmal vorhanden find, nicht vernichten könne. enn nun, je ge⸗ 
ringer die Gasſpannung, deſto freier und durch Strömungen ungehinderter die Ober⸗ 
fläche ſich chi müſſe, fo werde die Vervollkommnung des Vacuums die Wirkung 
nur verſtärken können, vorausgeſetzt, daß die Bewegung von dieſen Kräften herrühre. 
Sei aber dieſes der Fall, fo dienen offenbar Crookes' Verſuche, durch welche er nach ⸗ 
zuweiſen ſucht, daß die Wirkung auch in dem vollkommenſten erreichbaren Bacuum 
nicht ausbleibt, eher zur Unterſtützung als zur Widerlegung der Anſicht des Opponen⸗ 
ten, daß nämlich die Wirkungen den erwähnten Kräften zuzuſchreiben ſeien. 
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gleicher Stärke zurückſtoßend auf weißes Mark und auf mit Lampenruß 
geſchwärztes Mark, während ſeltſamer Weiſe die zurückſtoßende Wirkung 
der leuchtenden Strahlen auf die ſchwarze Fläche energiſcher war als 
auf die weiße. Dieſes iſt um ſo merkwürdiger, da man denken ſollte, 
daß das von einer weißen Fläche reflectirte Licht gerade in Folge des 
Zurückprallens die weiße Flache kräftiger zurücktreiben würde als die 
ſchwarze. Auf Grund dieſer Thatſache hat Crookes den von ihm 
„Radiometer“ genannten Apparat conſtruirt. 

Dieſer in Fig. II ſkizzirte Apparat beſteht 
aus vier äußerſt leichten gekreuzten Armen, 
welche auf einer in einer Pfanne gelagerten 
Stahlſpitze balancirt ſind und um dieſe in 
horizontalem Sinne rotiren können. An das 
Ende jedes Armes iſt ein auf der einen Seite 
weißes, auf der anderen Seite geſchwärztes 
dünnes Markſcheibchen von der Größe eines 
6⸗Pence befeſtigt. Die ſchwarzen Flächen 
ſämmtlicher Scheiben ſind nach derſelben Seite 
gerichtet. Die ganze Anordnung wird in 
eine Glaskugel eingeſchloſſen, letztere ſodann 
auf den höchſt möglichen Grad der Luftver⸗ 
dünnung evacuirt und hermetiſch verſchloſſen. 
Dieſe Vorrichtung nun rotirt unter der Wir⸗ 
kung des Lichtes mit einer Geſchwindigkeit, 
welche von der Entfernung und Intenſität 
der Lichtquelle abhängt; und da das Licht 
einer und derſelben Kerze bei 20 Zoll (508 
Entfernung eine Umdrehung in 182 Sec., 
dei 10 Zoll (2540) Entfernung eine Um⸗ 
drehung in 45 Secunden veranlaßte (vergl. 216 188) ſo ergibt ſich 
hieraus die Folgerung, daß die Lichtwirkung in Uebereinſtimmung mit 
der Theorie genau im umgekehrten Verhältniß des Quadrates der Ent⸗ 
fernung ſteht. P. 
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Gill’s Juſtpumpe. 
Mit Abbildungen auf Taf. X [c/3.) 


Um das mit gewöhnlichen Luftpumpen erzielbare Vacuum, welches 
in Folge der Wirkung des ſchädlichen Raumes kein vollſtändiges werden 
kann, möglichſt zu erhöhen, iſt die Verringerung des letzteren bekanntlich 
das wirkſamſte Mittel. Da derſelbe indeß ſelbſt bei guten Ausführungen 
immer noch eine namhafte Größe behält, hat man ſeine ſchädliche Wir⸗ 
kung mit bekannten Mitteln theilweiſe herabzudrücken gewußt und da⸗ 
durch die Verdünnung der Luft auch bis auf Im Spannung erzielt. 
Um nun den ſchädlichen Raum vollkommen zu vermeiden, hat Robert 
Gill eine von der Revue industrielle mitgetheilte Luftpumpe conftruirt, 
deren Einrichtung mit Hilfe der Durchſchnittsſkizze Fig. 22 näher be 
ſchrieben werden ſoll. 

Gill bringt zwiſchen Kolben und Cylinderboden Oel, alſo eine 
nicht verdunſtbare Flüſſigkeit, welche den Raum zwiſchen beiden nach 
jedesmaligem Niedergang des Kolbens vollſtändig erfüllt, ſo daß beim 
darauffolgenden Anhub des letzteren ein vollſtändiges Vacuum gebildet 
wird, mit welchem dann durch das Spiel des Bodenventils der Rec: 
pient in Verbindung gebracht wird. Außerdem iſt durch Anbringung 
eines oberen Cylinderdeckels die Wirkung des äußeren Luftdruckes auf 
das Kolbenventil ähnlich wie bei den Pumpen von Staudinger und 
Stöhrer vermieden. 

In den Mantel c des Cylinders ragt theilweiſe der glockenförmige 
Cylinderboden b und läßt zwiſchen ſich und erſterem einen ringförmigen 
Raum frei, in welchem ſich der hohle cylindriſche Theil des gleichfalls 
glockenförmig geſtalteten Kolbens k bewegen kann. An der oberſten 
Stelle des Bodens d mündet das zum Recipienten führende Rohr r, 
deſſen Communication mit dem Cylinder durch das Bodenventil v ab: 
wechſelnd hergeſtellt und aufgehoben wird. Die Bewegung dieſes Ventils 
erfolgt vom Kolben k aus und wird durch das am oberen Ende der 
Ventilſtange ſitzende Kölbchen k, vermittelt, welches mit einiger Reibung 
in der hohlen Kolbenſtange s gleitet. Da jedoch das Ventil mit einer 
über ſeine Stange geſchobenen Feder f belaſtet iſt, welche durch den 
Pumpenkolben k bei ſeiner tiefſten Lage etwas zuſammengedrückt wird, 
fo kann beim Anheben des letzteren das Mitnehmen des Kölbchens k., 
bezieh. das Lüften des Ventils » erft dann erfolgen, wenn die Feder 
nicht mehr geſpannt iſt, der große Kolben alſo bereits einen gewiſſen 
Weg nach aufwärts zurückgelegt hat. Umgekehrt wird beim Niedergang 
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des Kolbens k zunächſt das Ventil v geſchloſſen, darauf die Feder f 
geſpannt werden. In beiden Fällen tritt während der Bewegung des 
Pumpenkolbens k und der Ruhelage des Bodenventils v eine relative 
Bewegung des Kölbchens k, in der hohlen Stange s ein, welche eine 
Comprimirung der Luft im oberen oder unteren Theil derſelben zur 
Folge haben müßte. Um nun dies zu vermeiden, iſt das Kölbchen k. 
am Umfange vertical gerieft und dadurch das Uebertreten der Luft auf 
die eine oder andere Seite geſtattet. Der Pumpenkolben k, der ſich in 
ſeiner Form möglichſt genau dem Cylinderboden b anſchließt, iſt in ſeinem 
oberen Theile auch mit Oeffnungen verſehen; dieſe werden durch ein 
Kupferplättchen bedeckt, das durch einen Anſatz der Kolbenſtange s ge⸗ 
halten iſt. 

In den Cylinder mündet unten, um das früher erwähnte Oel in 
denſelben einführen zu können, ein Füllrohr o, in welches ein Hahn h 
eingeſchaltet iſt. Das Hahngehäuſe iſt von einer Oelkammer umgeben, 
um den Luftzutritt zu verhindern. Oben iſt der Cylinder durch den 
Deckel d luftdicht geſchloſſen; dieſer ijt mit einem Ventil v. verſehen, 
welches die Verbindung zwiſchen dem oberen Cylinderraum und der 
Atmoſphäre herſtellt, ſobald in erſterem die Luft beim Anhub des 
Kolbens k verdichtet wird. Das Ventilgehäuſe iſt mit Oel gefüllt, 
welches die Beweglichkeit des Ventils erhöhen und das Einroſten des⸗ 
ſelben verhindern ſoll. Der dichte Durchgang der Kolbenſtange durch 
den Cylinderdeckel d iſt durch eine Stopfbüchſe geſichert. 

Will man nun mit der Pumpe arbeiten, ſo iſt zunächſt die Füllung 
des Cylinders mit Oel vorzunehmen. Zu dieſem Zwecke löst man den 
Cylinderboden b, hebt den Cylinder ab und ſtößt den Kolben k ſo tief, 
daß der Raum oberhalb desſelben mit dem Füllrohr o communicirt 
und durch Oeffnen des Hahnes h Oel in den Cylinderraum fließt. 
Nach theilweiſer Füllung ſperrt man den Hahn h ab, zieht den Kolben k 
in die Höhe, ſchraubt den Cylinder wieder auf ſeinen Boden, läßt 
noch etwas Oel (durch wiederholtes Oeffnen von h in den unteren Cy⸗ 
linderraum eintreten und drückt endlich den Kolben wieder nach abwärts 
bis in ſeine tieſſte Lage. Hierbei wirkt der hohlcylindriſche Theil des⸗ 
ſelben verdrängend, und das Oel ſteigt, bis es den Raum zwiſchen Cy⸗ 
linderboden und Kolben vollkommen ausfüllt. Ein etwaiger Ueberſchuß 
kann in Folge der beſtehenden Undichtheit zwiſchen der Stange des 
Bodenventils und dem Boden des Kolbens k zunächſt in die Höhlung 
der Kolbenſtange s und durch ſeitliche Oeffnungen derſelben (eventuell 
durch die mit einem Plättchen bedeckten Kolbenöffnungen) in den oberen 
Cylinderraum entweichen. 
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Beginnt hierauf der Kolben fein regelmäßiges Spiel, fo wird zu⸗ 
nächſt beim Aufgang unter demfelben ein vollkommenes Vacuum gebildet 
werden müſſen, da der ganze Raum zwiſchen ihm und dem Cylinder⸗ 
boden mit Oel erfüllt war und dieſes auch ſämmtliche Stellen bedeckt, 
durch welche etwa die Luft eintreten könnte. In der erſten Periode des 
Anhubs bleibt das Bodenventil v in Folge der Wirkung der Feder f 
geſchloſſen, was nöthig iſt, indem ſonſt beim ſofortigen Oeffnen desſelben 
das Oel in das Rohr r eintreten würde. Mit dem Steigen des Kolbens 
ſinkt jedoch gleichzeitig der Flüſſigkeitsſpiegel im unteren Cylinderraum, 
die Feder f wird endlich entſpannt und in Folge deſſen das Boden- 
ventil v durch das Kölbchen k, (welches, wie ſchon geſagt, mit hinläng⸗ 
licher Reibung in s eingepaßt iſt) mit in die Höhe genommen. 

Nach dem Oeffnen des Bodenventils v communicirt nun der Reci⸗ 
pient mit dem Vacuum im Cylinder, während bei dem Aufgang des 
Kolbens die Luft aus dem oberen Cylinderraum durch das Ventil v, 
ins Freie gedrückt wurde. Wird dann der Kolben nach abwärts ge⸗ 
drückt, fo ſchließen beide Ventile v und v. — » in Folge der gleich⸗ 
zeitigen Wirkung des Kölbchens k, und des Atmoſphaͤrendruckes, v, 
durch letzteren allein. Die Spannung unter dem Kolben nimmt nun 
wieder zu, und die verdichtete Luft tritt in den oberen Cylinderraum 
über, bis ſich ſchließlich bei der tiefſten Lage des Kolbens zwiſchen dieſem 
und dem Cylinderboden nur wieder Oel befindet und alle Luft verdrängt 
iſt. Dies wird um ſo ſicherer erreicht, als beim Saugen des Kolbens 
in Folge der entſtehenden Spannungsdifferenz durch den Spielraum 
zwiſchen Ventilſtange und Kolbenboden etwas Oel von oben in den 
unteren Cylinderraum gedrückt, beim beendeten Niedergang des Kolbens 
aber wieder zurückgetrieben werden muß, welch letzteres natürlich eine 
völlige Beſeitigung der etwa vorhandenen Luft bedingt. 


Da die Evacuation des Cylinders vollſtändig unabhängig von der 
Spannung der Luft im Recipienten bleibt, ſo iſt klar, daß das Vacuum 
im Cylinder bei jedem neuen Hube gebildet werden muß, wie weit auch 
die Verdünnung im Recipienten vorgeſchritten fein mag, und dieſe Ver: 
dünnung kann endlich ſo groß werden, daß ſie mit unferen Apparaten 
nicht mehr beſtimmbar ift. 


Es ſei ſchließlich noch erwähnt, daß die Haupttheile der Pumpe 
aus Eiſen gefertigt ſind, welches von Oel nicht angegriffen wird. Eine 
beſondere Kolbendichtung iſt nicht nöthig, da der Kolben während ſeines 
ganzen Weges in Oel eintaucht. Bei der im oberen Cylinderdeckel an⸗ 
gebrachten Stopfbüchſe iſt ein vollkommener Abſchluß der Luft, alſo ein 
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Abdichten mit Oel nicht weſentlich, da der obere Cylinderverſchluß nur 
zur Entlaſtung des Kolbens vom Atmoſphärendruck dient. Das Boden⸗ 
ventil » ift erſt nach Abheben des Cylinders zugänglich; doch bietet 
letzteres keine beſondere Schwierigkeit. F. H. 


Jabrikation der Schwefelfäure; von Bobert Ha ſen clever, 
Gabrikdirector in Stolberg. 


(Fortſetzung von S. 432 dieſes Bandes.“) 


In der That laſſen die Verluſte an Salpeter bei der vollſtändigen 
Abſorption der ſalpetrigen Säure im Gay⸗Luſſacſchen Thurme eine 
Reduction zu Stickſtoffoxydul oder Stickſtoff bei der Schwefelſäurefabri⸗ 
kation unter gewiſſen Umſtänden vermuthen (vergl. 1871 202 448 
u. 532). Zur Verwerthung der im Laboratorium geſammelten Erfah⸗ 
rungen für die Praxis wird es noch nöthig ſein zu ermitteln, bei welcher 
Concentration der Gaſe nnd bei welcher Temperatur die beſchriebene 
Reduction ſtattfindet. Kuhlmann's Beobachtungen mögen in vielen 
Fällen zutreffend ſein; ganz allgemeine Geltung können ſie indeſſen 
nicht haben, da nach der Erfahrung des Verfaſſers Fabriken ein Mini⸗ 
mum von Salpeter verbrauchen, obwohl ſie die Zerſetzung desſelben im 
Schwefelofen und in den vom Kiesbrenner zu den Bleikammern führenden 
Canälen vornehmen. 

P. W. Hofmann (1870 195 346) theilte der deutſchen chemiſchen 
Geſellſchaft mit, daß, wenn man ſchweflige Säure in mit Salpeterjäure 
geſchwängerte Schwefelſäure leitet, welche das Volumgewicht 1,7 beſitzt, 
die Salpeterſäure zu Verbindungen reducirt wird, die mit der vor⸗ 
handenen concentrirten Schwefelſäure die ſogenannten Kammerkryſtalle 
erzeugen, ohne daß dabei merkbare Mengen von Stickſtoffoxydul gebildet 
würden. 

In den Chemical News““ iſt der Vorſchlag P. W. Hofmann's 
von Gibbins, Peter Spence u. A. eingehend erörtert, das Ver⸗ 
fahren auch in deutſchen chemiſchen Fabriken bereits verſuchsweiſe ein⸗ 
geführt worden. 

Winkler (in ſeinem Werke) veröffentlichte 1867 intereſſante Unter⸗ 
ſuchungen über die chemiſchen Vörgänge in den Gay⸗Luſſacſchen 


„S. 429 Z. 6 v. u. lies: „HzS0,“ ſtatt „Hz0S80,“. 
** Jahrg. 1870 S. 106, 132, 141, 164, 189, 200, 212, 224. 
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Condenſationsapparaten der Schwefelſäurefabriken. Es reſultiren aus 
ſeinen Verſuchen folgende Hauptſätze: 

a) Stickoxydgas wird nicht von Schwefelſäurehydrat abſorbirt. 

b) Die Vereinigung von Schwefelſäurehydrat mit ſalpetriger Säure 
erfolgt lebhaft und unter Wärmeentwickelung; die Verbindung iſt eine 
innige, chemiſche, welche auch durch bedeutende Temperaturerhöhung nicht 
gelöst, dagegen aber durch Zutritt von Waſſer augenblicklich aufgehoben 
wird. Es tritt dieſe Verbindung bei der Schwefelſäurefabrikation in 
feſtem Zuſtande in den ſogenannten Bleikammerkryſtallen auf; in gelöster 
flüſſiger Form findet fie ſich in der aus den Coaksthürmen des Gay: 
Lu ſſac'ſchen Condenſationsapparates abfließenden Schwefelſäure. Stick⸗ 
oxydgas und Sauerſtoff vereinigen ſich bei gleichzeitiger Gegenwart von 
Schwefelſäurehydrat nicht wie gewöhnlich zu Unterſalpeterſäure, ſondern 
ſie bilden ſalpetrige Säure auch bei Sauerſtoffüberſchuß. 

c) Unterſalpeterſäure iſt im flüſſigen wie gasförmigen Zuſtande 
mit Schwefelſäurehydrat verbindbar, doch iſt die Vereinigung, falls ſie 
überhaupt chemiſcher Natur ſein ſollte, eine ſehr loſe. Durch Erhitzung 
wird dieſelbe völlig aufgehoben, und es entweicht hierbei die Unterſal⸗ 
peterſäure entweder im unveränderten Zuſtande, oder ſie zerlegt ſich in 
ſalpetrige Säure, welche mit der Schwefelſäure in chemiſche Verbin⸗ 
dung tritt, und in Sauerſtoffgas, welches entweicht. Die Art der Zer⸗ 
ſetzung iſt vom Concentrationsgrade der angewendeten Schwefelſäure 
abhängig. 

d) Schwefelſäure und Salpeterſäure ſcheinen nur mechaniſche Ge⸗ 
miſche zu bilden, welche bei der Erhitzung in entweichende Salpeterſäure, 
Sauerſtoffgas und in nitroſe Schwefelſäure zerfallen. . 

e) Salpetrige und ſchweflige Säure geben, falls Feuchtigkeit zugegen 
iſt, bei ihrem Zuſammentreffen Schwefel ſäurehydrat und entweichendes 
Stickoxydgas. 

) Unterſalpeterſäure bildet in Berührung mit feuchter ſchwefliger 
Säure nitroſe Schwefelſäure in feſtem, kryſtalliſirtem Zuſtande. 

Bei den meiſten Schwefelſäurefabriken fehlte noch vor zehn Jahren 
der Gay⸗Luſſaceſche Thurm zur Abſorption der ſalpetrigen Säure, 
welche am Ende der Bleikammer entweicht. In manchen Fabriken war 
ein ſolcher Bleithurm vorhanden, wurde aber meiſt gar nicht benützt. 
Gay⸗Luſſac in Verbindung mit Lacroix führte ſchon 1842 fein 
Verfahren ein (in Chauny, Departement Aisne, Frankreich), um die aus 
den Bleikammern entweichenden Stickſtoffverbindungen durch concentrirte 
Schwefelſäure zu abſorbiren und ſo von Neuem für die Darſtellung von 
Schwefelſäure nutzbar zu machen, — zu einer Zeit alſo, wo die Schwefel⸗ 
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ſäure noch faſt ausſchließlich aus Schwefel dargeſtellt wurde. In Fabriken, 
welche mit Schwefel arbeiten, iſt meiſt eine regelmäßige Gasentwickelung 
und wurden daher auch damals hinſichtlich des Salpeterverbrauches zu⸗ 
friedenſtellende Ergebniſſe erzielt. Mit der Einführung des Schwefel⸗ 
kieſes, zumal als man noch die erſten unvollkommenen Röſtöfen betrieb, 
geſtaltete ſich die Gaszuführung minder regelmäßig und wurde dadurch 
der Proceß in den Bleikammern vielfachen Störungen unterworfen. Der 
Gay⸗Luſſacſche Apparat fing daher an, ſchlechte Betriebsreſultate 
zu geben. Heute, nachdem Gerſtenhöfer und Schwarzenberg 
Berechnungen über die theoretiſch vortheilhafteſte Zuſammenſetzung der 
Röſtgaſe angeſtellt haben, nachdem man gelernt hat, durch einfache Be⸗ 
ſtimmung der ſchwefligen Säure die Zuſammenſetzung der Gaſe nach 
Reich zu controliren, nachdem überhaupt durch die Unterſuchungen von 
Weber und Winkler über den Proceß der Schwefelſäurebildung mehr 
Licht verbreitet worden iſt, wird auch mit den Kiesöfen eine regelmäßige 
Gasentwickelung erzielt. Mit gutem Erfolge wurde daher der Gay⸗ 
Luſſac'ſche Apparat 1865 in Freiberg eingeführt und fo betrieben, 
daß die Reſultate binfichtlich des Salpeterverbrauches alle früheren über: 
treffen. Gerſtenhöfer hat das Verdienſt, zu dieſen Errungenſchaſten 
beigetragen und die Erfahrungen von Freiberg weiter verbreitet zu haben, 
ſo daß bereits in Auſſig, Lieſing, Hautmont, Berlin, Brüſſel, Gries⸗ 
heim, Hannover, Stolberg und in anderen Fabriken Gay⸗Luſſacſche 
Thürme nach Freiberger Muſter eingeführt ſind. Seitdem man ange⸗ 
fangen hat, regelmäßige Beſtimmungen der ſchwefligen Säure in den 
Röſtgaſen nach Reich auszuführen und regelmäßig die Thurmſäure aus 
dem Gay⸗Luſſacſchen Apparate nach Winkler auf ſalpetrige Säure 
zu unterſuchen, hat eine neue Aera für die Schwefelſäurefabrikation be⸗ 
gonnen. 

Die Details der Apparate, wie ſie zuerſt in Freiberg angewendet 
wurden, ſind von Schwarzenberg (S. 385) mitgetheilt worden. 
Derſelbe gibt auch die Beſchreibung des zur regelmäßigen Benetzung der 
Coaks in Thürmen zuerſt in Auſſig angewendeten Segner ſchen 
Rades. 

Die Zerſetzung der nitroſen Säure fand früher allgemein in einer 
ſogenannten Kochtrommel mit Dampf ſtatt. Da dieſer Apparat häufigen 
Reparaturen unterworfen iſt, ſo läßt man in einigen Fabriken die nitroſe 
Schwefelſäure auf Cascaden von Thongefäßen, die im Inneren der Blei⸗ 
kammer aufgeſtellt ſind, mit Waſſer zuſammenfließen, wobei die Zer⸗ 
ſetzung erfolgt. Neuerdings wird der Glo ver'ſche Thurm, von welchem 
im nächſten Abſchnitt noch die Rede ſein wird, mit beſtem Erfolge zu 
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dieſem Zwecke benützt. Ein Gemenge von Kammerſäure und nitroſer 
Schwefelſäure aus dem Gay⸗Luſſacſchen Apparat fließt von oben 
in den Gloverjden Thurm. Von unten treten die heißen Röſtgaſe 
ein und concentriren die Schwefelſäure auf 1,7 Volumgewicht. Die 
dabei ſich entwickelnden Waſſerdämpfe zerſetzen die nitroſe Schwefelſäure 
fo vollſtaͤndig unter Mithilfe der ſchwefligen Säure, daß die concentrirte 
Säure aus dem Glo ver 'ſchen Thurm ganz frei von Stickſtoffverbin⸗ 
dungen iſt, während die Zerſetzung in der Kochtrommel und auf der 
Cascade ſchwer ſo zu leiten iſt, daß nicht doch dann und wann unvoll⸗ 
ſtändig zerſetzte Säure abfließt. 

Was die Conſtruction der Bleikammern betrifft, ſo herrſchen über 
die zweckmäßigſte Form noch verſchiedene Anſichten. A. W. Hofmann“ 
ſprach im Berichte der Londoner Ausſtellung die Anſicht aus, daß die 
Bildung von Schwefelſäure unabhängig ſei von der Oberflächenwirkung, 
und wird dieſe Erfahrung von vielen alten Fabrikanten beftatigt. 
Stas“ hat in der chemiſchen Fabrik von A. de Hemptinne in Brüſſel 
auch durch Verſuche bewieſen, daß die Schwefelſäureproduction unter 
ſonſt gleichen Umſtänden dem Kammervolum proportional ſei. Smith 
ſpricht in der mehrfach citirten Broſchüre (S. 22) die Anſicht aus, daß 
das Innere einer Bleikammer noch ein unbekanntes Land ſei und macht 
als Beitrag zur Erforſchung desſelben intereſſante Angaben über den 
Gehalt der Kammergaſe an ſchwefliger Säure, Salpeterſäure und 
Schwefelſäure. Unter Anderem hat er gefunden, daß in der Nähe der 
fertigen Schwefelſäure die Neubildung am größten ſei und glaubt ſich 
aus ſeinen Unterſuchungen zu dem Schluſſe berechtigt, daß diejenige 
Kammer die beſte fet, welche eine Höhe von 3™, eine Breite von Im 
und eine Länge von 60% habe. Verfaſſer hat die Anſicht von Smith 
nicht beſtätigt gefunden. Er hing in verſchiedener Höhe der Bleikam⸗ 
mern gleich große Bleiſchalen auf, welche von einem Deckel im Abſtande 
von 30°" überdacht waren, und beſtimmte das Quantum Schwefelſäure, 
welches ſich in derſelben Zeit in den verſchiedenen Gefäßen gebildet hatte. 
Smith hat wahrſcheinlich Gaſe aus der Kammer aſpirirt und darin die 
Schwefelſäure beſtimmt. Es verſteht ſich von ſelbſt, daß auch dann, 
wenn die Schwefelſäure ſich überall gleichmäßig bildet, die von unten 
gezogenen Proben dennoch eine größere Quantität Schwefelſäure zeigen 
müſſen, da die oben gebildete Schwefelſäure abwärts fällt. Smith 
ſcheint daher in dieſem Falle aus ſeinen Unterſuchungen nicht den rich⸗ 
tigen Schluß gezogen zu haben. Aus der für den gleichen Cubikinhalt 


* Reports by the Juries, 1862 S. 99. 
* Ebendaſelbſt S. 14. 
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ziemlich gleichmäßigen Schwefelſäureproduction in verſchiedener Höhe der 
Bleikammer ſchloß Haſenclever, daß innerhalb gewiſſer Grenzen die⸗ 
jenige Kammer die beſte ſei, welche für einen Cubikmeter Inhalt am 
wenigſten Quadratmeter Blei gebrauche. 

Die Bleikammer, welche Haſenc lever zuletzt in der chemiſchen 
Fabrik Rhenania bei Stolberg aufführte, hat 10™ Höhe, 10™ Breite 
und 40m Länge, erfordert alſo pro Ibm Inhalt 0, m4 5 Blei. Bei 
faſt allen früheren Kammerbauten wurde mehr Blei verbraucht.“ 

(Fortſetzung folgt.) 


Weber die Abfallwaffer in den Tuchſabrihen; von Engelbert 
Schwam born in Aachen. 


Nach dem Sitzungsbericht des Aachener Bezirksvereins deutſcher Ingenieure. 
Mit Abbildungen. 


Die Abfallwäſſer der Tuchwalken beſchmutzen bekanntlich die fie auf⸗ 
nehmenden Bäche und ſind deshalb vielfach die Urſache großer Unbe⸗ 
quemlichkeiten, öfters ein Hemmniß für die Tuchinduſtrie. Es iſt dies 
beſonders in flachen Gegenden, wie in unſeren öſtlichen Provinzen oder 
Holland der Fall, wo z. B. in Tillburg die Anſtrengungen zur Fort⸗ 
ſchaffung der ſtagnirenden Abfallwäſſer — hier noch beſonders aus Sani⸗ 
tätsrückſichten — außerordentlich ſind. Indeß auch die preußiſche Re⸗ 
gierung hat der Sache ihre beſondere Aufmerkſamkeit nicht verſagt, indem 
ſie die Profeſſoren Landolt und Stahlſchmidt beauftragt hat, Aus⸗ 
kunft zu geben über die Mittel, welche in unſerer Gegend und in Belgien 
angewendet werden, um die Abfallwäſſer der Tuchfabriken und Woll⸗ 
wäſchereien unſchädlich zu machen (vergl. den Bericht, 1875 215 214). 


*Im Anſchluß an die Mittheilungen des Hrn. Verfaſſers über den Proceß in 
der Bleikammer, erwähnt A. W. Hofmann noch des neuerdings von H. Sprengel 
emachten Vorſchlags (Engliſches Patent, 1873 Nr. 3189), die Kammer ſtatt mit 
aſſerdampf mit Waſſerſtaub zu ſpeiſen. Das Waſſer wird im Inneren der 
Kammer durch Einblaſen von Luft oder von Waſſerdampf durch einen Waſſerſtrahl 
in einen 5 verwandelt. Der Apparat, mit welchem dieſes Zerſtäuben des 
Waſſers bewerkſtelligt wird, baſirt auf dem Princip, welches dem auch in der Medicin 
angewendeten „Pulveriſateur“ oder dem „Rafraichiſſeur“ der Parfumenre (in England 
unter dem Namen „Atomiser“ bekannt) zu Grunde liegt. Der Vortheil, welchen die 
Einführung „pulveriſirten“ Waſſers bietet, iſt zunächſt eine Erſparniß von Brenn⸗ 
material. Laut Berichten, welche A. W. Hofmann zu Ohren gekommen find, wäre 
die Einführung von Waſſerſtaub bereits in mehreren Fabriken mit Vortheil ange⸗ 
wendet worden. — Für diejenigen Fabriken, welche ſich des Glover’ ſchen Thurmes 
bedienen, iſt dieſe Neuerung von geringerer Bedeutung. 
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Verſuche der Klärung durch Kies⸗ oder Schlackenfilter, in ſogen. 
Klärteichen, ſcheitern, wenn ſie auch bezüglich der feſten, ſuspendirten 
Verunreinigungen Erfolg haben mögen, an der mechaniſch unausführ⸗ 
baren Abſcheidung der Seifenſubſtanz. Dieſe iſt jedoch auf chemiſchem 
Wege zu bewerkſtelligen, wodurch nicht allein die Wäſſer geklärt, ſondern 
auch die darin enthaltenen Fettſtoffe wieder gewonnen werden. 

Vielfach veröffentlichte Methoden, die Fettſtoffe durch Behandlung 
mit Säuren wieder zu gewinnen, laſſe ich außer Betracht, weil dabei 
der Zweck, die ablaufenden Wäſſer zu klären, nicht erfüllt wird, und be⸗ 
ſchränke meine Mittheilung auf die Behandlung mit Kalk, bezw. auf die 
Herſtellung einer Kalkſeife und die Verwendung dieſes Productes zu ver⸗ 
ſchiedenen Zwecken, indem ich noch vorausſchicke, daß dieſes Verfahren 
auf die Gewinnung des Wollfettes aus den Abgängen der Woll⸗ 
wäſchereien in gleicher Weiſe Anwendung zu finden hat. 

Unter den Abfallwäſſern ſind die zum Walken und Spülen der 
Tuche gebrauchten Wäſſer zu verſtehen. Sie find hellgrau bis dunkel⸗ 
blau je nach der Farbe der gewalkten Tuche. Dieſelben enthalten Oel 
aus der Spinnerei bis zu 15 Proc. des Garngewichtes und zum Walken 
verbrauchte Seife bis zu 30 Proc. des Tuchgewichtes, außerdem den zum 
Stärken der Ketten angewendeten Leim, ſowie gelöste Farbſtoffe und 
Wollfaſer. 

Die Klärung dieſer Walkabgänge beruht auf der Zerſetzung der⸗ 
ſelben durch Kalkmilch, und das Verfahren iſt das folgende. Zunächſt 
befinden ſich an den Walk⸗ oder Spülmaſchinen zwei Abzugscanäle, der 
eine zur Leitung der zuerſt dicken, allmälig ſich verdünnenden Brühe in 
ein Sammelbaſſin, der andere zur directen Abführung des nachfolgen⸗ 
den, zum Fortlaufen in die Bäche geeigneten klaren Waſſers. 
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Iſt das Sammelbaſſin a (Holzſchnitt I) — zu 150°™ Inhalt an- 
genommen — gefüllt, was bei einem Verbrauch von etwa 10001 Seife, 
die im Mittel zu 25 Proc. einem Quantum von 4000“ damit gewalkter 
roher Tuchwaare entſprechen, in circa 14 Tagen der Fall iſt, ſo wird ſein 
Inhalt durch einen am Boden desſelben befindlichen Canal in einen 
tiefer liegenden, gleich großen Behälter, das Zerſetzungsbaſſin b, abge⸗ 
laſſen, gleichzeitig aber zum Zwecke innigſter Miſchung aus einem höher 
ſtehenden Gefäße c, z. B. einer mit einem Zapfen verſehen Bütte, ein 
dünner Strahl Kalkmilch der Abflußrinne zugeführt. Ein abſchüſſiges 
Terrain iſt der Ausführung günſtig und muß, wo es mangelt, durch 
Pumpen erſetzt werden. Der Boden des Zerſetzungsbaſſins b iſt aus 
drei Lagen Ziegelſteinen gebildet; die unterſte liegt flach, darauf hoch⸗ 
kantig die mittlere Lage, mit ſo großen Zwiſchenräumen, als es die oberſte 
wieder glatte Lage, welche mit Mörtel verbunden iſt, geſtattet. Dieſes 
Canalſyſtem hat Neigung nach einer Ecke des Baſſins und Verbindung 
mit einem daſelbſt feſt eingepaßten, über einem Abflußcanal angebrachten 
prismatiſchen Holztrichter d (Holzſchn. I bis III), der bis zur Höhe des 
Baſſins reicht und mit einer ſchräg aufſteigenden Reihe von Löchern, 
welche beim Einlaſſen der Brühe durch Holzzapfen verſchloſſen ſind, ver⸗ 
ſehen iſt. 

Die Zerſetzung findet (wie im oben citirten Bericht ſchon angeführt 
iſt) augenblicklich nach dem Einſtrömen in das Baſſin ſtatt. Die Kalk⸗ 
ſeife ſcheidet ſich in flockigem Zuſtande aus, hüllt hierbei die feſten ſus⸗ 
pendirten Subſtanzen, Farbſtoffe, Wollfaſer ꝛc. ein, ſinkt mit dieſen all⸗ 
mälig zu Boden und verdichtet ſich ſchließlich zu einem dickſchlammigen 
Niederſchlage. Bereits nach wenigen Minuten iſt die oberſte Schicht der 
Flüſſigkeit von der flockigen Ausſcheidung befreit und nicht allein klar, 
ſondern farblos. Dieſe ſich ſowohl auf die ſuspendirten als auch auf 
die gelösten Farbſtoffe erſtreckende Klärung iſt erfahrungsmäßig ſo energiſch, 
daß ſie geſtattet, dem ſeifenhaltigen Abfallwaſſer noch bedeutende Mengen 
von anderen Farbwäſſern zuzuführen, um dieſelben mit zu klären. Die 
charakteriſtiſche Erſcheinung der Flocken im freien Waſſer iſt der Anhalts⸗ 
punkt für den genügenden Zuſatz von Kalk. Ein Ueberſchuß desſelben 
iſt indeß dem Klärungsproceß nicht hinderlich. Annähernd, jedoch immer⸗ 
hin wechſelnd nach dem Seifengehalt des Waſſers, iſt auf 150 ebm Brühe 
circa dm, d. i. 1/, Proc. des Volums derſelben, an Kalkbrei, wie 
er ſich in den Löſchgruben befindet, zu rechnen. 

Das geklärte Waſſer wird durch Ziehen der an dem Trichter d an⸗ 
gebrachten Holzzapfen von oben nach unten abgelaſſen, bis an den Punkt, 
wo die dickſchlammige Kalkſeife ſich abgelagert befindet; zur beſſeren Han⸗ 
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tirung iſt dabei eine quer vor dem Trichter bis zur Mitte der Baffin: 
höhe anzubringende Breterwand e (Holzſchnitt II), welche ebenfalls mit 
Zapfen verſehen iſt, noch empfehlenswerth. 

Das weitere Entwäſſern geſchieht theils in Folge der Verdunſtung, 
welche durch das Riſſigwerden und Aufklaffen des Schlammes unterſtützt 
wird, theils durch Filtration in das Canalſyſtem des Bodens. Eine Be⸗ 


ſtätigung dieſer Annahme gibt nach mehreren Tagen im Großen das 


Bild des am Boden liegenden, angetrockneten, ganz zerklüfteten Stoffes. 
Dieſer Teig wird zu ſeiner ferneren Trocknung auf den Rand des Be⸗ 
hälters ausgeworfen und dort möglichſt ausgebreitet. Im Winter findet 
das Trocknen, je nach den örtlich klimatiſchen Verhältniſſen, zuletzt unter 
Dach, auf geeigneten Stellagen ſeine Erledigung. Geſtattet die Oertlich⸗ 
keit die Anlage noch eines zweiten Zerſetzungsbaſſins, ſo wird die Trock⸗ 
nung wegen der dadurch gewonnenen doppelten Zeit ſehr erleichtert. 

Die Kalkſeife hält die letzten Antheile an Feuchtigkeit längere Zeit 
zurück, während ſie vermöge ihrer fettigen Beſchaffenheit, reſp. des Mangels 
an Adhäſion neu hinzutretendes Waſſer, z. B. bei Regengüſſen nicht 
wieder aufnimmt. Ein lufttrockenes Stück kann ſogar Tage lang un⸗ 
verändert unter Waſſer liegen ohne irgend erhebliche Zunahme ſeines 
Gewichtes. Der ganz trockene Bodenſatz eines 1½ m hohen Baſſins ift 
ca. 60 mm hoch, gleich 4 Proc. der Flüſſigkeitsſäule. 

Aus ſtatiſtiſchen Nachweiſen läßt ſich das jährlich in Europa zur 
Walke gelangende Tuchquantum auf circa 10 Mill. Centner bemeſſen. 
40004 davon entſprechen, wie oben gejagt, 150 cbm Abfallwaſſer, reſp. 
1000% Seife und einſchließlich 400“ Oel aus der Spinnerei, im Mittel 
zu 10 Proc. vom Tuchquantum gerechnet, werden im Durchſchnitt ca. 
800% Kalkſeife gewonnen. Die Walkwäſſer Europas von einem Jahr 
entſprechen demnach ca. 2 Mill. Centner Kalkſeife. Dieſe ſind nun ent⸗ 
ſprungen aus 2 500 000 Ctr. Seife, 

darunter 45 Proc. = 1 125 000 Ctr. Fettſäure, 
dem Oel aus der Spinnerei, 
zu 10 Proc. des Wollgewichtes — 1 000 000 „ 5 
in Summa aus 2 125 000 Ctr. Fettſtoffen, 
welche jährlich bei der europäiſchen Tuchinduſtrie zur Verwendung ge⸗ 
langen. [Die Zuſammenſetzung derſelben wurde bereits (1875 215 220) 
mitgetheilt. 

Durch Zerſetzung der Kalkſeife mit Säure und darauf folgende heiße 
Waſſerbäder gewinnt man eine direct zur Deſtillation verwendbare Fett⸗ 
ſubſtanz. Es gibt noch andere Methoden, das Product nutzbar zu machen, 
z. B. als Zuſchlag zum Brennmaterial. Bis dahin hat ſich aber in der 
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Praxis die Verarbeitung auf Leuchtgas als die n Aus⸗ 
nützung ergeben. 

Die Vergaſung der Kalkſeife kann, wie die der Mineralöle, allein 
für ſich, wozu kleinere Einrichtungen genügen, oder in Miſchung mit 
Steinkohle in den gewöhnlichen Gasanſtalten ſtattfinden. Zur Feſtſtellung 
der Lichtmenge des Leuchtgaſes aus Kalkſeife und zum Vergleiche der⸗ 
ſelben mit Steinkohlen⸗ oder Oelgas, bezieh. der daraus reſultirenden 
Werthobjecte wurden nun im verfloſſenen Winter, im Verlaufe von zwei 
Monaten, an 22 Abenden, unter meiner Theilnahme und unter Leitung 
des Gewerbeſchul⸗Lehrers Hrn. Desclabiſſac genaue Beobachtungen 
angeſtellt. 

Die zur Gaserzeugung angewendeten Materialien waren: Gaskohlen 
von der Zeche „Conſolidation“ bei Gelſenkirchen, das auf dem Wege 
des Säureverfahrens aus den Abgängen der Wollwäſche gewonnene 
Wollfett, Stearintheer und Kalkſeife. Die Materialien wurden jedesmal 
abgewogen und das daraus erzeugte Gasquantum beim Durchgange durch 
die große Gasuhr gemeſſen. Die Beſtimmung der Lichtſtärke wurde mit 
einem, in einem ſchwarz behangenen Raume aufgeſtellten Bun ſen'ſchen 
Photometer ausgeführt. 

Das Gas wurde durch einen Viercubikfuß⸗Schnittbrenner verbrannt, 
und der Gasverbrauch durch einen ſehr genauen Gasmeſſer, der in 
1 Minute den ſtündlichen Conſum anzeigt, regulirt. Zur Vergleichung 
der Lichtſtärke diente die Flamme einer Wallrathkerze, der engliſchen 
Parlamentskerze. — Die Beobachtungen fanden Abends ſtatt, wenn alle 
aus der Gasanſtalt geſpeisten Flammen brannten. 

Zuerſt wurde das Leuchtgas aus gemiſchtem Material, Steinkohle 
mit Kalkſeife, an 5 Abenden der Unterſuchung unterworfen. Bezüglich 
des Quantums waren dabei die Reſultate leicht zu gewinnen, eine Be⸗ 
ſchickung von 531,25 Kalkſeife und 322,25 Steinkohle in Miſchung ergab 
durchſchnittlich 80e da oder 10 ebw, 7 Leuchtgas per Centner. Leider blieben 
aber die Erfolge betreffs der Lichtſtärke irregulär, da man nicht in der 
Lage war, gemiſchtes Leuchtgas aus dem Gaſometer nehmen zu können, 
ſondern darauf angewieſen war, das Gas während ſeiner Entwickelung 
unmittelbar nach dem Austritt aus den Reinigungsapparaten der Be⸗ 
obachtung zu unterziehen. Beim Beginn der Gasentwickelung ergab der 
Viercubikfuß⸗Schnittbrenner bei einem Conſum von 2½ engl. Cubikfuß 
pro Stunde eine Lichtſtärke von 25 Kerzen. Dieſe ſank dann fort: 
während und betrug nach 3 Stunden nur noch 14½ Kerzen. Augen⸗ 
ſcheinlich war daher das den Retorten entſtrömende Gas nicht fortwährend 
von derſelben Beſchaffenheit reſp. Miſchung. 
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Die hierauf folgenden Verſuche mit Leuchtgas aus unvermiſchten 
Materialien ergaben die in nachfolgender Tabelle zuſammengeſtellten 
Reſultate. 
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Es darf hier darauf aufmerkſam gemacht werden, daß außer den 
Steinkohlen auch die anderen ungemiſchten Fettmaterialien in den vor⸗ 
handenen großen Retorten vergast worden ſind, deren Unzweckmäßigkeit 
hierzu ſchon daraus hervorgeht, daß ſie wegen zu raſcher Gasentwickelung 
nur mit viel geringeren Quantitäten dieſer anderen Materialien beſchickt 
werden durften. Kleinere Retorten würden unzweifelhaft mehr Gas er⸗ 
zeugt haben. Ferner verdient bemerkt zu werden, daß das Gas aus 
Kalkſeife im Verlaufe der Deſtillation in der Lichtſtärke eine ausgezeichnete 
Beſtändigkeit zeigte, ſo zu ſagen conſtant blieb, während die anderen 
Gaſe eine ſtetige Abnahme, bezieh. von 12 bis 20 Proc. der anfänglichen 
Lichtſtärke wahrnehmen ließen. Es hat demnach den Anſchein, als ſei 
die Kalkſeife ein recht naturgemäßes Material zur Gaserzeugung. 

In der Fortſetzung meiner Mittheilungen ſtelle ich die Kalkſeife be⸗ 
hufs ihrer Werthbeſtimmung nur der Kohle als dem Hauptmaterial zur 
Gaserzeugung gegenüber. Die relativen Werthe des Wollfettes und des 
Stearintheers ſind übrigens aus den obigen Beobachtungsreſultaten eben⸗ 
ſo leicht zu ermitteln. 


Bei gleichem Gewichte geben alſo an Leuchtgas: 
die Steinkohle 1 il 
die Kalkſeife 1,61 Weile 
Bei Verbrennung eines gleichen Quantums Leuchtgas iſt die Lichtmenge: 
bei Steinkohle 1 
bei Kalkſeife 3,59 | alt: 
Bei gleichem Gewichte des Rohproductes ergeben an Lichtmenge: 
die Steinkohle 1 ; 
die Raltfeife 5,78 5 Theile. 
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Bei Erzeugung des ungemiſchten Kalkſeife⸗Gaſes mittels der bereits 
gedachten, mehr dazu geeigneten ſubtileren Oelgas⸗Apparate, ſtatt der 
großen Steinkohlengas⸗Retorten, die uns nur zur Verfügung ſtanden, 
würden ſich unzweifelhaft auch günſtigere Lichteffecte ergeben haben, denn 
durch das einmalige Einfüllen des ganzen zur Vergaſung beſtimmten 
Quantums war die Gasentwickelung im Verhältniß zu der des Stein⸗ 
kohlengaſes äußerft ſtürmiſch und das Gas durchlief zu raſch die Kalk⸗ 
reiniger. 

1 Ctr. Kalkſeife erſetzt alſo in der Lichtmenge 5,78 Ctr. beſter Gas⸗ 
kohle, welche zu dem Preiſe von 1,05 M. pro Centner gerechnet, 6,07 M. 
koſten. Ihre Benützung iſt aber im Vergleich zur Kohle mit mannig⸗ 
fachen Vortheilen verknüpft, wie ſich aus folgendem ergibt. 

1. Da man von 1 Ctr. Kalkſeife fo viel Licht erhält, wie von 5,78 Ctr. Stein⸗ 
kohle, und da außerdem erſtere leichter deſtillirt als letztere, ſo hat man zur Gewin⸗ 
nung derſelben Lichtſtärke bei der Kalkſeiſe im Vergleich zur Steinkohle vorausſicht⸗ 
lich weniger als den ſechsten Theil an Brennmaterial zu verwenden. 

2. Da ferner 

ebm 
1 Ctr. Kalkſeifſfſe 15,3 Leuchtgas 
5,78 Ctr. Steinkohle à 9,5 54,9 = 
liefern, fo verhalten ſich bie Gasvolumen, welche gleich viel Licht repräſentiren, 
wie folgt: 

2 Kalffeifegas: Steinkohlengas = 15,3 : 54,9 = 1: 3,59. 

Bei Anwendung der Kalkſeife hat man alſo im Durchſchnitt, dem Volumen nach, 
etwa 35/ mal weniger Gas zu erzeugen. ö 

Aus 1 und 2 folgt, daß bei Deſtillation von Kalkſeife die Apparate der Anſtalt 
alle bedeutend kleiner ſein können und das Anlagecapital bei weitem geringer ſein kann. 

Aus 1 folgt ferner, daß die Gasdeſtillation aus Kalkſeife faſt 6mal weniger Zeit 
erfordert, was in gleichem Verhältniß eine Erſparniß an Brennmaterial und Arbeits- 
lohn und eine längere Dauer der Retorten zur Folge hat. 

3. Endlich werden die Frachtverhältniſſe je nach der Oertlichkeit noch in höherem 
Grade der Kalffeife das Wort reden. 

Es iſt indeſſen zu berückſichtigen, daß bei Verarbeitung von unge⸗ 
miſchter Kalkſeife keine Coaksrückſtände bleiben, welche bei der Gas⸗ 
bereitung aus Steinkohle den Bedarf an Brennmaterial mehr als decken. 
Wie hoch ſich die Ausgaben für die Heizung belaufen würden, läßt ſich 
auf ungefähr in folgender Weiſe berechnen. Die Coaks⸗Ausbeute aus 
den Steinkohlen variirt zwiſchen 50 und 75 Proc., und es reichen er⸗ 
fahrungsmäßig bei Kohlenbetrieb ) der zurückbleibenden Coaks aus, um 
den ganzen Bedarf der Anſtalt an Heizmaterial zu decken. Im Mittel 
genommen, würde alſo der Centner Steinkohlen ca. 30x Coaks liefern, wo⸗ 
von ¼, alſo 20% verbraucht würden, um einen weiteren Centner Stein⸗ 
kohlen abzudeſtilliren. Bei dem viel raſcheren, faſt ſtürmiſchen Ueber⸗ 
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gange der Gaſe bei der Deſtillation der Kalkſeife darf, geſtützt auf die 
Beobachtung, mindeſtens / weniger, alſo 15* gerechnet werden. Bei 
den rheiniſchen Brennmaterialpreiſen würde demnach die Deſtillation von 
1 Ctr. Kalkſeife eine Ausgabe von 18 Pf. verurſachen. 

Die für die Kalkſeife nachgewieſenen Vortheile genießt man bei An⸗ 
wendung von gemiſchtem Material, natürlich im Verhältniß der Menge 
der genommenen Kalkſeife. In dieſem Falle laſſen ſich auch die Extra⸗ 
Ausgaben für den Ankauf von Coaks vermeiden. Eine Beſchickung, wie 
bereits erwähnt, von 53,25 Kalkſeife (A 6,07 M. pro Centner) auf 
322,25 Steinkohle (A 1,05 M. pro Centner) liefert den ganzen Be⸗ 
darf an Coaks. 

Für ein ſolches Miſchgas mag nun ſolgende Berechnung gelten. 
Eine Beſchickung von 
k cbm 
53,25 Kalkſeife koſtet 6,46 M. und ergibt 16,30 Gas 
322,25 Steinkohle „ 6,77 „ „ „ 61,32 „ 
375,50 Miſchung „ 13,23 M. „ „ 77,52 Gas. 
Dieſes Miſchgas würde in 2½ engl. &.-%. enthalten: 
0,53 &..5. Kalkſeifegaas à 32,3 Kerzen in 2½ C.⸗F. per Stunde = 6,85 Kerzen 
1,97 „ N Steinkohlengas z 90 „ „ „ „ = „ = 7,09 „ 


2,50 C.-F. Miſchgas enthält. 13,94 Kerzen. 


: Eine Beſchickung von 
375,5 Steinkohle koſtet 7,89 M. und ergibt 71 cbm, 34 Gas. 
Dieſes Steinkohlengas enthält laut Beobachtung in 2½ C.⸗F. 9 Kerzen. 
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Obige Mifdung . 1095 | 13,94 | 15264 | 1,68) 0,087 
Steinkohle 1008 9,00 | 9072 | 1,00) 0,087 


Hier, wo nur ½ Kalkſeife in Anwendung gebracht ift, ſpringen die 
bereits angeführten Vortheile für dieſelbe in die Augen. Bei gleichem 
Gewicht des Rohproductes ergibt die Miſchung 15 264, dagegen die 
Steinkohle nur 9072 Kerzen gleicher Lichtſtärke und gleichen Preiſes, ein 
Verhältniß von 1,68: 1, welches alſo der Erſparniß an Brennmaterial, 
Arbeitslohn, längerer Dauer der Retorten, Frachtkoſten und Anlage⸗ 


Entfernung des unterſchwefligſauren Natrons aus Papierbildern. 525 


capital zu gute kommt und ſich vergrößert, je nachdem der Zuſatz an 
Kalkſeife bei entſprechender Einrichtung für die Gaserzeugung ver⸗ 
mehrt wird. 

Es iſt hier zu bemerken, daß obige Miſchberechnung — wobei die 
aus ungemiſchter Kalkſeife gewonnenen Reſultate, deren Mängel als von 
den zu großen Retorten herrührend bereits beſprochen wurden, zu Grunde 
gelegt find — nur 77 6bm,52 Gas ergeben hat, während bei den aus 
5 Abenden reſultirenden Beobachtungen des Miſchgaſes 80e bm conſtatirt 
wurden, daß alſo das zum Vergleich benützte Quantum von 77°bm,52 
wohl zu gering angenommen iſt. 

Es läßt ſich erwarten, daß der Kalkſeife, zur Leuchtgaserzeugung, 
immer größere Aufmerkſamkeit geſchenkt werden wird. Bei den großen 
ſtädtiſchen Anſtalten mag deren Einführung zwar vorerſt noch Widerſtand 
finden, da dieſelben vertragsmäßig nur eine beſtimmte, nach dem Be⸗ 
dürfniß feſtgeſtellte Lichtmenge zu liefern haben und eine Erhöhung der⸗ 
ſelben nicht bezahlt wird. Das Aequivalent iſt aber in der Verkleinerung 
ſämmtlicher Brenner gegeben. Dieſer wohl nicht gar koſtſpieligen Um: 
änderung ſtehen dann die obengenannten dauernden Vortheile gegenüber, 
und dieſe dürften auch wohl mit der Zeit den Sieg davon tragen. In 
Privatgasanſtalten dagegen, wo die Production und die Conſumtion ſich 
über der vortheilhafteſten Lichtquelle die Hand reichen, hat dieſelbe 
raſcheren Eingang gefunden, und ſomit wird das Product einſtweilen 
wohl in dieſer Verwendung verharren, bis vielleicht einmal die Fett⸗ 
extraction noch eine vortheilhaftere hervorruft. Daß die Kalkſeife wegen 
ihrer phyſiſchen Beſchaffenheit ebenſo bequem wie die Steinkohle zu hand⸗ 
haben iſt, möchte ich den anderen zur Vergaſung gelangenden Producten, 
wie Wollfett und Stearintheer, gegenüber nicht unerwähnt laſſen und 
zum Schluß ſpreche ich noch die Anſicht aus, daß die Gewinnung des 
Productes in volkswirthſchaftlicher Beziehung ernſte Beachtung verdient. 


- 


Entfernung des unterfchwefligfauren Hatrons aus Bapierbildern. 


Vor einigen Jahren theilte H. J. Newton der photographiſchen 
Section des amerikaniſchen Inſtitutes mit, daß ſich durch Zuſatz von 
eſſigſaurem oder ſalpeterſaurem Blei zum Waſchwaſſer jede Spur von 
unterſchwefligſaurem Natron aus den Papierbildern entfernen laſſe. Zur 
Prüfung der Richtigkeit dieſer Mittheilung wurde eine Commiſſion von 
vier Mitgliedern zur Berichterſtattung eingeſetzt. 
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Die Commiſſion hat weder Zeit noch Ausgaben geſcheut, um zur 
Löſung ihrer Aufgabe zu gelangen; obgleich mancherlei Urſachen für das 
Verderben der Bilder exiſtiren, fo iſt doch unzweifelhaft das Vorhanden⸗ 
ſein von unterſchwefligſaurem Natron im Bilde die ſchädlichſte. Im 
Laufe ihrer Arbeit hat die Commiſſion gefunden, daß das genannte Salz 
äußert hartnäckig an den Papierbildern anhängt, und daß auf hundert 
Bilder nicht ein völlig davon befreites Bild kommt. Das Newto n' ſche 
Mittel wäre demnach, wenn es das verſprochene leiſtet, von ſehr großer 
Wichtigkeit. 

Das beſte Erkennungsmittel für unterſchwefligſaures Natron iſt friſch 
und forgfältig bereitete Jodſtärke; fie weist / og) deutlich nach. Ferner 
hat die Commiſſion feſtgeſtellt, daß das eſſigſaure und das ſalpeterſaure 
Bleioxyd die ſicherſten Zerſetzungsmittel für unterſchwefligſaures Natron 
ſind. Nach dem Fixiren in Bleilöſung getauchte und in nur viermal ge⸗ 
wechſeltem Waſſer gewaſchene Bilder enthielten keine Spur von unter⸗ 
ſchwefligſaurem Natron, während Abdrücke, die ohne Anwendung von 
Blei 24 Stunden im laufenden Waſſer lagen, dieſes Salz noch nicht gänz⸗ 
lich verloren haben. 

Es folgen hier Newton's Vorſchriften für die verſchiedenen 
Bäder. 

Silberbad: Waſſer 480 Th. 
Salpeterſaures Silber 40 „ 
Salpeterſaures Ammon 20 „ 
Salpeterſaures Blei 5 

Durch Ammoniak ſchwach alkaliſch gemacht. Das gefitberte Papier wird nad 
dem Trocknen zehn Minuten lang Ammoniakdämpfen ausgeſetzt. Man druckt ziemlich 
kräftig. 

Nach dem Drucken kommt das Bild in das Anthony 'ſche 
Eſſigſäurebad: Waſſer 320 Th. 
Eſſigſäure 1 ;; 
Hiernach wäſcht man dreimal in reinem Waſſer. 
Tonbad: Waſſer 000 
Chlorgold 1 „ 
Kohlenſaure Magneſia 3 „ 
Geſättigte Boraxlöſung 2 
Weinſaures Antimonoxyd⸗Kali (Brechweinſtein) 2 
Geſättigtes Kalkwaſſer 32 
Kurz vor dem Gebrauch verdünnt man mit ſoviel Waffer, daß die Tonung in 
der gewünſchten Zeitdauer vor ſich geht. 


” 


Fixirbad: Waſſer 8 Th. 
Unterſchwefligſaures Natron 1 „ 
Erſtes Wäſſerungsbad: Waſſer 160 Th. 


Eſſigſaures Blei 1 „ 
Eifigfänre 2 „ 
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Die Commiſſion arbeitete in ſolgender Weiſe: Die Bilder wurden 
nach dem Copiren zehn Minuten in das Eſſigſäurebad gelegt, dann drei⸗ 
mal gewaſchen. 28 Chlorgold wurden in 6008 Waſſer gelöst und mit 
kohlenſaurer Magneſia neutraliſirt. Dann wurden die Boraxlöſung, das 
Kalkwaſſer, der Brechweinſtein und ſchließlich noch 18008 Waſſer zugeſetzt. 
Hierin wurden die Bilder getont; nach dem Fixiren blieben ſie fünf bis 
zehn Minuten in der Bleilöſung; auf jeden Bogen Papier wurde 1! diefer 
Löſung genommen, was jedoch viel zu viel iſt. Darauf wurden die Bilder 
viermal gewäſſert; auf jeden Bogen wurden im Ganzen 51 Waſchwaſſer 
benützt. — Im vierten Waſchwaſſer war kein unterſchwefligſaures Natron 
mehr zu entdecken. 

Der Bericht iſt unterzeichnet von B. Gardner, H. J. Anthony, 
J. Chilſon und O. G. Maſon. Newton fest noch hinzu, daß bei 
kohlenſäurehaltigem Waſſer der Zuſatz von Eſſigſäure nothwendig ſei, 
um der Bildung von kohlenſaurem Blei vorzubeugen, das ſich ſonſt an 
die Abdrücke anſetze. Duchochois hat das Newton’ ide Verfahren 
zehn Monate lang beim Auswäſſern von Porzellanbildern benützt, und 
beſtätigt, daß alle mit Bleilöſung behandelten Abdrücke unverändert ge⸗ 
blieben find, während die nur mit Waſſer gewaſchenen verblichen ſind. 
(Photographiſches Archiv, 1875 S. 82.) 


Heber das Bothholz als Indicator bei massanalptifchen 
Operationen; von Prof. Stolba.* 


Im Gegenſatze zu den Angaben der meiſten Werke über Titriranalyſe 
bin ich auf Grundlage mehrjähriger Erfahrung zu dem Reſultate gelangt, 
daß wir im Rothholze einen ganz ausgezeichneten Indicator für gewiſſe 
acidimetriſche und alkalimetriſche Beſtimmungen beſitzen, welcher nur in 
manchen Fällen dem Lackmus weicht, in manchen demſelben entſchieden 
vorzuziehen iſt, und der Carmintinctur an Empfindlichkeit nicht nachſteht. 
Zwei Umſtände ſind es jedoch, die beſonders hervorgehoben werden müſſen. 
Der eine betrifft die Nothwendigkeit, jede derartige Operation bei Sied⸗ 
hitze vorzunehmen; der zweite, an Stelle eines Auszuges des Rothholzes, 
welcher bald verdirbt, kleine Splitter des Holzes anzuwenden, 
von denen man einen Vorrath bereit hält. Zu den meiſten Operationen 


* Bom Berfafler gtitigh eingefendeter Separatabdruck aus den Sitzungsberichten 
der k. b. Geſellſchaft der Wiſſenſchaften in Prag. 
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genügen Splitter von der halben Größe eines Gerſtenkornes, oft noch 
viel weniger. 

Das Rothholz gewährt die Annehmlichkeit, die Säuren z. B. Schwefel⸗ 
ſäure, Salzſäure, Salpeterfäure geradezu auf kohlenſaures Natron 
ſtellen zu können, und einen Farbenübergang, der ſo deutlich iſt, daß 
man ſelbſt betreffs eines Tropfens einer 0 normalen Säure nicht im 
Zweifel ſein kann. Nehmen wir z. B. den Fall, es ſollte beſtimmt 
werden, wie viel einer titrirten Salzſäure 100% eines Brunnenwaſſers 
zur Neutraliſirung der Carbonate des Kaliums, Magneſiums (und 
Natriums) erfordern. Man erhitzt dies Waſſerquantum in einem Kolben 
von böhmiſchem Glaſe und ſetzt einen Splitter des Rothholzes hinzu. 
Das Waſſer färbt ſich dunkelroth, und nun tropft man vorſichtig titrirte 
Säure hinzu, während man das Waſſer ins Kochen bringt. So lange 
noch kohlenſaure Salze anweſend ſind, beſteht die Farbenveränderung 
darin, daß die Flüſſigkeit weniger roth, ſchließlich gelbroth wird, beim 
längeren Kochen jedoch wieder ganz deutlich dunkelroth erſcheint. 

Fügt man wiederum vorſichtig Säure hinzu, ſo gelangt man zu 
dem Punkte, wo ſich die Flüſſigkeit deutlich gelbgrün färbt und auch 
bei längerem Kochen dieſelbe Farbe behält. Dieſer Punkt iſt ſo ſcharf 
zu beobachten, daß man bei Beſtimmungen von ätzenden und kohlenſauren 
Alkalien und Erden bei wiederholter Arbeit vollkommen übereinſtimmende 
Reſultate erhält, und daß ferner die geringſte Menge einer titrirten 
Lauge, z. B. von ½80b0 normaler Sodalöſung, die deutlichſte alkaliſche 
Reaction (Rothfärbung) bewirkt. 

Mit Hilfe desſelben Indicators kann man mit derſelben Leichtigkeit 
Säuren titriren, indem man ſich an den Eintritt der alkaliſchen Reaction: 
aus Grün in Roth hält, und auch ſofort erkennt, ob eine Analyſe nicht 
überſtürzt worden, weil die alkaliſche Reaction bei Ueberſchuß von titrirtem 
Alkali immer ſtärker wird. In dieſem letzteren Falle geht man mit 
titrirter Säure zurück und vollendet die Analyſe mit Vorſicht, indem man 
ſich nunmehr an den Eintritt der gelbgrünen Färbung hält und die 
Menge der verbrauchten titrirten Säure in Abzug bringt. 

Ich habe in dieſer Art ſehr viele, durch andere Beſtimmungen con⸗ 
trolirte Analyſen mit dem beſten Reſultate durchgeführt und gefunden, 
daß die unterſuchten Proben ſehr oft noch zu anderen maßanalpytiſchen 
Beſtimmungen an demſelben Quantum dienen können. 

Wäre beiſpielsweiſe in einer Soda⸗ oder Potaſchenprobe neben dem 
Alkali auch noch der Chlorgehalt maßanalytiſch zu beſtimmen, ſo ver⸗ 
fahre ich folgendermaßen. Die entſprechend verdünnte Löſung eines ge⸗ 
wogenen Quantuns der Probe wird im Kolben zum Kochen erhitzt, und ein 
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Splitter Rothholz von der Dicke und ½ Länge einer gewöhnlichen Steck⸗ 
nadel hinzugefügt, welcher für dieſen Verſuch genug Farbſtoff enthält. 
Man arbeitet mit titrirter (chemiſch reiner, alſo chlorfreier) Salpeter⸗ 
oder Schwefelſäure bis auch beim Kochen verbleibender grüner Färbung, 
und läßt hierauf vollkommen erkalten. Fügt man nun chromſaures 
Alkali als Indicator hinzu, ſo läßt ſich das Chlor nach der Methode 
von Mohr ganz ſcharf beſtimmen, da die kleinen Mengen des Farbſtoffes 
dieſer Beſtimmung nicht im Wege ſtehen. 

Die Farbenübergänge werden jedoch weniger empfindlich, wenn kleine 
Mengen von Thonerde oder Eiſenoxyd zugegen ſind. 

Obgleich das Rothholz gegen ſo kleine Spuren wie die Carmin⸗ 
tinctur weniger empfindlich iſt, ſo leidet jedoch die Schärfe der Beſtimmung, 
indem z. B. bei Anweſenheit der Thonerde der Uebergang aus der 
alkaliſchen in die ſaure Reaction durch eine gelbröthliche Farbe an⸗ 
gezeigt wird. In ſolchen zweifelhaften Fällen hält man ſich entweder an 
die alkaliſche Reaction, da hier die deutlich rothe Färbung beſſer in die 
Augen fällt, und man bei einiger Uebung dieſelben Reſultate erhält wie 
beim Lackmus, oder man wendet blos den letzteren Indicator an. 

Auch wenn man organiſche Säuren oder ſaure Salze derſelben 
zu beſtimmen hat, verdient der Lackmus den Vorzug, da bei dieſen 
der Farbenübergang nicht ſo ſcharf und deutlich iſt, wie bei den ſtärkeren 
Mineralſäuren. 

Da ich von dem Rothholze ſehr oft Gebrauch mache, halte ich immer 
einen Vorrath kleiner Splitter in einem gut verſchloſſenen Glaſe in 
Bereitſchaft. 

Schließlich werde noch bemerkt, daß die Reaction bei Lampen⸗ oder 
Gaslicht ebenſo deutlich iſt wie beim Tageslichte. 


Ueber das oſtindiſche Gummi; von J. Bhem. 


Das in früheren Jahren hauptſächlich aus Calcutta und Bombay 
eingeführte Gummi konnte ſich neben dem Senegalgummi keinen Ein⸗ 
gang als Verdickungsmittel für Farben in den Druckereien verſchaffen. 
Es unterſcheidet ſich äußerlich wenig von dem letzteren, und da es um 
die Hälfte billiger zu ſtehen kommt als Senegalgummi, ſo wird es bis⸗ 
weilen zur gänzlichen oder theilweiſen Verfälſchung desſelben benützt. 
Nach F. Rhem (Bulletin de Rouen, Februar 1875, S. 17) beſteht 
das indiſche Gummi aus runden oder ovalen, tropfenartigen Stücken 
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von verſchiedener Größe, von blaßgelber oder ſchwach röthlicher Nüance; 
dabei iſt es trocken, hart, nicht zerreiblich, äußerlich runzelig und ganz 
geſchmacklos. Größere Körner von braunem oder rothgefärbtem Gummi, 
wie ſolche im Senegalgummi immer ſich vorfinden, fehlen gänzlich; da⸗ 
gegen zeichnet ſich das indiſche Gummi in charakteriſtiſcher Weiſe durch 
ſeinen aromatiſchen, weihrauchartigen Geruch aus, welcher hingegen dem 
Senegalgummi, wie überhaupt jeder Geruch, gänzlich abgeht. 

Nach dem Verfaſſer kann man fünf Beſtandtheile aus dem indiſchen 
Gummi auslefen: Eine geringe Menge Gummiharz in kleinen, gelblichen 
Körnern, vollkommen unlöslich in Waſſer, ſchmelzbar und wohlriechend; 
dann einige Stücke von weißem, bandförmigem Gummi, loslich in 
Waſſer; ferner eine gewiſſe Menge ganz unlösliches Gummi, wie es 
ſich im Sencgalgummi ebenfalls findet; endlich eine etwas größere 
Menge eines mit einem dünnen, undurchſichtigen Häutchen überzogenen 
Gummis von glänzendem Bruch, der innere Theil löslich, der äußere 
unlöslich, — und als letzten und hauptſächlich werthvollen Beſtandtheil 
eine bedeutende Quantität ganz reines, bernſteinfarbiges, in Waſſer 
lösliches Gummi. Mit dieſer Angabe ſteht der Verfaſſer einigermaßen 
im Widerſpruch mit den Angaben Guibourt's, welcher das haͤutige 
Gummi als den Hauptbeſtandtheil des oſtindiſchen Gummis bezeichnet, 
was ſich jedoch durch die Verſchiedenheit der Bezugsquellen leicht er⸗ 
klären läßt. 

Wird 1 Th. oſtindiſches, ebenſo 1 Th. Senegalgummi je in 2 Th. 
Waſſer kalt gelöst, ſo unterſcheiden ſich zwei Tage lang die beiden 
Löſungen wenig von einander. Beide röthen ſchwach Lackmuspapier; 
die erſtere iſt allenfalls weniger gefärbt, enthält weniger Verunreini⸗ 
gungen, zeigt aber ein ſtärkeres Schäumen als die letztere. Auch in der 
Ausgiebigkeit unterſcheiden ſie ſich wenig, indem das Viscoſimeter in 
der erſten Löſung 85, in der zweiten 95 Secunden bis zum Einſinken 
gebraucht. Dagegen hat das indiſche Gummi auch in der Löſung ſeinen 
ſpecifiſchen Weihrauchgeruch beibehalten, und die Löſung des Senegal⸗ 
gummis hinterläßt eine größere Menge ungelöster Beſtandtheile, unter 
denen ſich auch ein Gummiharz, das Bdelliumharz befindet. Dieſes 
erzeugt jedoch beim Verbrennen einen dicken, rußigen, höchſt unan⸗ 
genehmen Qualm, der in Nichts an den aromatiſchen Weihrauchgeruch 
erinnert, welchen das im oſtindiſchen Gummi vorkommende Harz unter 
denſelben Verhältniſſen verbreitet. 

Nach zwei oder drei Tagen zeigt ſich erſt der weſentliche Unterſchied 
zwiſchen den beiden kalt bereiteten Löſungen. Die eine bleibt unver⸗ 
ändert, die des indiſchen Gummis verändert ihre Conſiſtenz, ſie ſtockt 
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ſich, wird gelatinös, zäh, fühlt ſich fettig, ſchlüpfrig an, ſie wird mit 
einem Wort als Verdickungsflüſſigkeit für die Druckerei unbrauchbar 
und werthlos. Verſucht man weiter die Löſung mit ihrem 4 bis 
Gfaden Volumen Waſſer zu verdünnen, um die Maſſe wieder voll⸗ 
ſtändig in Löſung überzuführen, ſo bleiben ſolche Verſuche gänzlich er⸗ 
folglos. Rhem ſchließt aus dieſem Verhalten, daß das indiſche Gummi 
ein Gemenge von Arabin, Baſſorin und Ceraſin iſt, während das Sene⸗ 
galgummi nur Arabin enthält, oder daß nach Fremy! das indiſche 
Gummi aus einem Gemenge von löslichen Gummiſäure⸗ und unlöslichen 
Metagummiſäure⸗Verbindungen beſteht, während im Senegalgummi nur 
Verbindungen der löslichen Gummiſäure ſich vorfinden. Um die ganze 
Maſſe des indiſchen Gummis bleibend in Löſung überzuführen, verfährt 
nun Rhem in der Weiſe, daß er das geſtoßene Gummi mit kochendem 
Waſſer anrührt und überdies die aufgequollene Maſſe eine Zeit lang 
kochen läßt, und erhält ſo eine Löſung, welche die Senegalgummilöſung 
in der Druckerei vollkommen zu erſetzen im Stande iſt. In ähnlicher 
Weiſe will Guerin? das Kirſchgummi vollſtändig in Löſung gebracht 
haben, d. h. durch längeres Kochen mit Waſſer, während Guibourt? 
hierüber nur negative Reſultate zu berichten hat. Keiner der beiden 
Autoren präciſirt jedoch genau die Zeitdauer des Kochens; auch Rhem 
gibt über dieſen Punkt keine beſtimmten Angaben, und doch iſt gerade 
die Zeitdauer des Kochens in dieſem Falle gewiß ein ebenſo wichtiges 
Moment, wie anerkannter Maßen beim Verkochen des auch ſonſt ana⸗ 
logen Traganthſchleimes. Die Wichtigkeit des Problems, das oſtindiſche 
Gummi, vielleicht auch das Kirſchgummi, in möglichſt ausgiebiger Weiſe 
für die Zwecke der Druckereien nutzbar zu machen, fordert ſogar zu den 
weitergehenden Verſuchen auf, dasſelbe unter Anwendung von höherem 
Druck, z. B. von 1 bis 2% mit Waſſer zu kochen, — eine Operation, 
für welche wohl die Mehrzahl der Fabriken heute eingerichtet ſein 
dürfte. ’ 
In entſprechender Weile hat der Verfaſſer auch ein mittelſtarkes 
Mitfärbecachou zuſammengeſetzt, indem er Würfelcachou, indiſches Gummi 
und Salmiak in Waſſer und Eſſigſäure verkochte. Die erhaltene Druck⸗ 
farbe wird beim Stehen nicht gelatinös und liefert nach dem Zuſatz des 
Kupferſalzes und nach der weiteren Behandlung eine Cachounüance, 
welche mit einem in Senegalgummi verdickten Cachou ſich kaum beſſer 


1 Journal de Physique et de Chimie, 3. 8. t XXXVII p. 81 — 89. 
2 Gerhardt: Traité de Chimie organique, t. II pag. 502. 
3 Guibourt: Histoire naturelle des drogues simples, t. III p. 294. 
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erreichen läßt. Auch hat eine mit gekochtem indiſchem Gummiwaſſer 
verſetzte Fuchſinlöſung, ſo heickel ſie ſonſt gegen Verdickungsmittel iſt, 
ihre Nüance friſch und klar ſich erhalten, ohne jede Neigung zum 
Violettſtich. — Mit Alkohol verſetzt gibt dieſes Gummiwaſſer einen 
faſerigen Niederſchlag, der in einem Ueberſchuß des Verdickungsmittels 
löslich iſt. Durch ſalpeterſaures Eiſen wird es coagulirt, aber wieder 
klar und durchſichtig auf Zuſatz von Eſſigſäure. Salpeterſaures Chrom, 
durch doppelte Zerſetzung erhalten, coagulirt das Gummiwaſſer erft 
nach 24 Stunden, während ſalpetereſſigſaures Chrom dasſelbe auch nach 
längerer Zeit nicht verändert. Durch Zuſatz von ſalpeterſaurem Kupfer 
wird es ein wenig dicker, die kalt bereitete Löſung nimmt dabei eine 
blaue, die kochend bereitete eine grüne Farbe an. Mit allen dieſen 
Reactionen befindet ſich das indiſche Gummi in genauer Uebereinſtimmung 
mit dem Senegalgummi, höchſtens daß bei erſterem die Trübungen 
ſchwächer auftreten, oder die Löſungen weniger compact geronnen ſind, 
wie auch die Niederſchläge mit Zinnſalz, Chlorzinn und baſiſch eſſig⸗ 
ſaurem Blei durchgehends bei erſterem weniger maſſig ausfallen als beim 
Senegalgummi. 


Weber fchwarze Schreibtinten; von C. 8. Biedt in 
Braunſchweig. 


(Fortſetzung von S. 456 dieſes Bandes.) 


Statt des Blauholzes wendet man zur proviſoriſchen Färbung der Tinte häufig 
einen waſſerlöslichen Farbſtoff an. Hierzu iſt jeder Farbſtoff verwendbar, welcher 
intenſiv genug färbt und weder von Eiſenſalzen, noch von Gerbſäure zerſetzt oder 
überhaupt verändert wird; indeß wird man immer blauen oder ſchwarzblauen Farben 
den Vorzug geben, weil dieſe ſich am nächſten der Nüance des gerbſauren Eifenorydul- 
oxydes anſchließen und beim Nachdunkeln der Schrift am leichteſten überdeckt werden, 
ohne dem Farbtone der Tinte zu ſchaden. Die Auswahl der hierzu tauglichen Farb⸗ 
ſtoffe iſt nur gering. Berliner⸗, Turnbulls⸗ und Pariſerblau find entweder an und 
für ſich unlöslich oder werden es bei Ueberſchuß von Eiſenſalzen, wie dies in der 
Galläpfeltinte der Fall iſt; Anilinblaue ſind ſehr empfindlich gegen Gerbſäure, ebenſo 
die blauen Methylfarben; Ultramarin iſt unlöslich; die verſchiedenen blauen Kupfer⸗ 
farben bilden mit der Gerbſäure mißfarbige Niederſchläge; nur die Indigofarben find 
durchaus anwendbar. Bekanntlich iſt das Indigoblau in erheblichen Mengen nur 
in concentrirter Schwefelſäure löslich, ſo daß die fertige Löſung ein Verdünnen mit be⸗ 
liebigen Mengen Waſſer verträgt, ohne daß der Farbſtoff ausfällt; Indigocarmin iſt, 
wenn auch ſchwer, ebenfalls waſſerlöslich (1: 140 kaltem Waſſer). Leonhardt 
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1856 142 141) brachte derartige Tinte als „Alizarintinte“ in den Handel“, welcher 
Name nachher für dieſelbe beibehalten wurde, obgleich das Alizarin mit dieſer Tinte 
nichts zu thun hat. Der paſſendere Name „Iſatintinte“ hat keine Verbreitung gee 
funden. — Die Alizarintinte fand raſch Eingang; nachdem man aber die angeprieſe⸗ 
nen Vorzüge vielfach nicht bewahrheitet fand, nahm der Abſatz ebenſo raſch wieder 
ab. Immerhin iſt die Alizarintinte bei richtiger Behandlung eine ganz vorzügliche 
Schreib - und Copirtinte, deren Anwendung nur zu empfehlen iſt. 


Zur Herſtellung der Alizarintinte iſt ein reines Eiſenvitriol zu verwenden und die 
Bildung des gerbſauren Eiſenoxyduloxydes in der Flüſſigkeit zu verhüten, fo daß die 
Tinte völlig klar iſt. Man ſtellt ſich zunächſt einen 5 bis 6 proc. Galläpfelauszug 
her, außerdem auf bekannte Weiſe (1867 185 66) eine Indigolöſung; in letztere 
bringt man ſo viel metalliſches Eiſen, Nägel, Drehſpäne ꝛc., als Eiſen zu der Menge 
Eiſenvitriol erforderlich iſt, die man zum Gerbſäureauszug anwenden müßte. Die 
Bildung des Eiſenvitroles findet nun in der ſchwefelſauren Indigolöſung ſtatt, wo⸗ 
durch die Bildung von ſchwefelſaurem Eiſenoryd leicht verhütet wird. Die nach Bil- 
dung des Eiſenvitrioles noch übrig bleibende freie Säure ſättigt man faſt völlig mit 
Kreide oder Marmor, ſo daß nur noch eine ganz geringe Menge freier Säure in der 
Flüſſigkeit bleibt, welche den oxydirenden Einfluß der Luft erſchwert. Die klare Löſung 
von Indigo und Eiſenvitriol wird nun von dem gebildeten Gyps abgegoſſen und 
dann der Tinte zugeſetzt, ſo daß dieſe ſeegrün ſchreibt; eine rein blaue Schrift erzielt 
man nicht, da die gelbe Farbe des Galläpfelauszuges mit der blauen Indigolöſung 
ein ſchönes Blaugrün liefert. Das bei der gewöhnlichen Galläpfeltinte zum Schweben⸗ 
bleiben des unlöslichen Pigmentes unbedingt erforderliche Verdickungsmittel iſt bei 
den Alizarintinten überflüſſig, da dieſe ja keinen Niederſchlag enthalten. 


Die Vorzüge der Alizarintinten reduciren ſich auf ſehr wenige, thatſächlich vor⸗ 
handene. Daß ſie die Federn nicht angreift, iſt unwahr; vielmehr bewirkt der geringe 
Säureüberſchuß eine ziemlich ſtarke Corrofion der gewöhnlichen Stahlfedern; man 
vermindert dieſe durch Anwendung von verkupferten Federn oder vermeidet ſie durch 
Gebrauch von Gold - oder Platinfedern, die ihren hohen Preis durch ihre faſt unbe⸗ 
grenzte Dauer reichlich wieder erſetzen. Natürlich können auch Gänſefedern oder auch 
Federn aus Hartgummi angewendet werden. — Unvertilgbar iſt die Tinte ebenfalls 
nicht, da ſowohl der Indigofarbſtoff, wie das gerbſaure Eiſenoryduloxyd zu entfärben 
iſt; allerdings find die Alizarintinten weit ſchwerer zu entfärben als gewöhnliche 
Galläpfeltinten, da die klare, dünne Löſung weit tiefer in die Papierfaſer eindringt 
und die Bildung des Pigmentes in der Papiermaſſe ſelbſt vor ſich geht, während bei 
den einfachen Gallentinten das in denſelben ſchwebende gerbſaure Eiſenoryduloxyd 
durch das Verdickungsmittel mechaniſch auf dem Papiere aufgeleimt und das fi) in 
den Schriftzügen noch bildende Pigment durch die Dialflüſſigkeit der Tinte am tiefen 
Eindringen in die Papierporen verhindert wird. Eine vorzügliche Copirfähigkeit 
beſitzt die Alizarintinte allerdings (vergl. Copirtinten). Der größte Vorzug der Ali⸗ 
zarintinten iſt indeß der, daß ſie eine völlig klare, ſatzfreie Löſung bildet, ſehr gut aus 
der Feder fließt und eine ſchön und tief ſchwarz werdende Schrift liefert, welche, weil 
das Verdickungsmittel fehlt, nicht den unangenehmen Glanz der gewöhnlichen Gall- 
äpfeltinte beſitzt. Völlig irrig aber iſt die weitverbreitete Anſicht, daß ſich in einer 


* Bor ihm ſchon Stephens und eine ähnliche Tinte auch Kayſer, ohne daß 
deren Fabrikate ſich hätten einbürgern können (vergl. 1856 189 447. 1857 147 76.) 
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guten Alizarintinte überhaupt kein Abſatz von unlöslichem gerbſaurem Eiſenorrdul⸗ 
oxyd bilden könne und dürfe. An der Luft bildet ſich in den Alizarintinten allmälig 
ebenſo gut ein Niederſchlag wie bei den Galläpfeltinten; ſchneller geſchieht dies bei 
den Alizarintinten, die zur Färbung flatt der ſauren Indigoſolution die neutral ree 
girende Löſung des Indigocarmins enthalten, in welch letzterem Falle man dann 
auch den Eiſenvitriol als ſolchen zuſetzen muß. Dieſe Satzbildung iſt bei ſämmtlichen 
Gallus + und Blauholztinten nur durch den Abſchluß der Luft mittels paſſend ange 
fertigter Tintengläſer zu vermeiden. Als ſolche ſind hier vor Allem zu erwähnen die 
Gläſer mit luftdicht eingeſchliffenem Glastrichter, wo die Luft nur auf den ſehr kleinen 
Flüſſigkeitsſpiegel der wenigen, im Trichter befindlichen Tropfen Tinte einwirken kann, 
und die oben geſchloſſenen Gläſer mit von unten nach oben gebogenem Halſe, welche 
der Luft ebenfalls nur auf dem freien Querſchnitt des Halſes die Einwirkung ge⸗ 
ſtatten. Namentlich in letzterem halten ſich die Tinten ſehr lange als klare Löſung. 

Bemerkenswerth iſt auch der Vortheil, den man dadurch erzielt, daß die Ber 
dampfung der Tinte auf ein Minimum reducirt wird, fo daß das ſonſt häufig vor 
kommende Eintrocknen vermieden wird. Will man alſo ſtets gute Tinte haben, ſo 
verbanne man vom Schreibtiſche die noch immer üblichen hölzernen Kanzleitintenſäſſer, 
die bei ihren rieſigen Dimenſionen unwillkürlich an den Rococoftyl erinnern, und ver 
wende wenige Groſchen zur Anſchaffung guter Tintengläſer. 

Nach dem ſchon früher Angeführten erübrigen nur noch wenige Worte über daz 
zur Galläpfel⸗ und Blauholz⸗Galläpfeltinte erforderliche Verdickungsmittel. Man dr 
wendet hierzu arabiſches und Senegal-Gummi und Dextrinſyrup. Der Werth ter 
ſelben beruht lediglich in ihrer Eigenſchaft mit Waſſer dickflüſſige Löſungen zu geben; 
man wird alfo das Material anwenden, welches bei gleicher Dickflüſſigkeit am billigſten 
if; darnach möchte wohl das Senegalgummi das anwendbarſte Verdickungsmittel 
ſein; arabiſches Gummi iſt in beſſeren weißen Sorten weit theurer, in den geringeren 
dunklen Sorten aber zu ſehr verunreinigt. Dextrinſyrup ſtellt fi in feiner Anwen⸗ 
dung noch theurer als Senegalgummi, da es weit weniger verdickend wirkt. Dextrin 
als Pulver zu nehmen, empfiehlt ſich nicht, da dasſelbe meiſt nur in theuren weißen 
Sorten in den Handel kommt und oft einen ganz bedeutenden, in Waſſer unlöslichen 
Rückſtand gibt. Völlig zu verwerfen iſt als Verdickungsmittel Zuckerſyrup, Melaffe, 
Zucker und Glycerin, einmal wegen ihres hohen Preiſes, dann auch, weil ſie die 
Tinte klebrig und ſchwer trocknend machen; letzteres iſt namentlich mit dem Glycerin 
der Fall. 

Das Senegalgummi löst man zum Gebrauch in der doppelten Menge Waffer, 
und ſetzt von der durchgeſeihten Löſung eine entſprechende Menge der Tinte zu. Dabei 
vergeſſe man nicht, daß nur das unlösliche Tintenpigment ſchwebend erhalten werden 
fol. Ein Gummizuſatz ſchadet ſtets dem guten Fließen der Tinte aus der Feder: 
man halte ihn deshalb in den niedrigſten Grenzen. Für gut bereitete Tinte dürfte 
ein Zuſatz von 308 für 11 ſtets genügen; wird mehr Gummi angewendet, fo bekommt 
die Schrift leicht einen unangenehmen Glanz. Zur Werthbeſtimmung irgend eine 
Verdickungsmittels kaun man ſich des Viscoſimeters bedienen. (Dies iſt ein trichter⸗ 
artiges Glasgefäß von beſtimmtem Inhalt, deſſen untere Spitze eine feine Oeffnung 
enthält; von den zu unterſuchenden Stoffen löst man gleiche Mengen in gleichen 
Mengen Waſſer anf; die Flüſſigkeit, welche die längſte Zeit zum Auslaufen erfordert, 
wird die dickflüſſigſte, anwendbarſte ſein.) 

Hieraus ergeben ſich für die Gallen, Blauholz⸗Gallen⸗ und Alizarintinte fol 
gende Berhältniſſe: 


—— — —— — — 
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Gerbſäureauszug von 5 Proc. . . 1 gl 1! 
Gifenvitriol . . 2. 1. 2 we 458 458 — 
Gummi . . 20—308 20-308 — 
Blauholzertractlöſung von 3 ale — 701 — 
Metalliſches Eiſen — — 98 
Indie — — 61/,8 
Bitriolsl . 2... we ee — — 258 
Kreide — — 18 


Wenn obige Borſchriften auch als Normalrecepte angeſehen werden dürfen, ſo 
können fie doch mehrfach modiſficirt werden. In der zweiten Vorſchrift können die 
Quantitäten der Gerbſäure und des Blauholzextractes ſich in weiten Grenzen bewegen, 
bei der dritten zwingt die Qualität des Indigos und der größere oder geringere 
Waſſergehalt der Schwefelſäure zuweilen zu geringen Abänderungen der drei letzten 
Beſtandtheile. 

Nachdem fo die Bereitung der Galläpfeltinten ausführlich beſprochen iſt, mögen 
hier noch einige kritiſche Bemerkungen über die unzähligen zur Herſtellung derſelben 
vorgeſchriebenen Recepte Platz finden. 

Bei ſonſt ziemlich rationellen Vorſchriften, wie bei denen von Booth, Payen, 
Ribeancourt, Hänle, Schmidt u. A. finden ſich trotzdem große Schwankungen 
zwiſchen dem Verhältniſſe des Eiſenvitriols zu den Galläpfeln, die nur durch große 
Verſchiedenheit des Gerbſäuregehaltes der letzteren zu erklären ſein dürften; wir haben 
es deshalb vorgezogen, die Eiſenvitriolmenge auf eine beſtimmte Menge in Galläpfel⸗ 
aufguß befindlicher Gerbſäure zu beziehen. Aeltere Vorſchriften wenden ſtatt des 
Waſſers häufig Bier, Doppelbier oder Eſſig an; erſteres wohl, um die Dickflüſſigkeit 
der Tinte zu vermehren, letzteres vielleicht, um dem Schimmeln vorzubeugen, wozu 
auch Kochſalz, Alaun, Spiritus, Glycerin ꝛc. vorgeſchrieben werden; wie ſchon er⸗ 
wähnt, iſt der Werth dieſer Zuſätze meiſt illuſoriſch. Wieder andere, z. B. Link, 
ſchreiben für eine „neutrale Stahlfederntinte“ Ammoniakzuſatz vor. Die Bezeichnung 
„neutral“ ſcheint anzudeuten, daß der Zweck des Ammoniaks die Neutraliſirung der 
freien Säure ſein ſoll, um ein Angreifen der Federn zu verhüten; vielleicht dürfte 
Rein ſolcher Zuſatz die Höherorydirung des Vitriols verzögern; großer Werth iſt dem 
Ammoniakzuſatz jedoch nie beizulegen. Lipowitz wendet ſtatt des Eiſenoxydulſalzes 
höchſt fehlerhaft holzeſſigſaures Eiſenoxyd an. Viele Recepte ſtrotzen von lächerlichen 
Zuſätzen, die entweder keinen Nutzen haben oder der Tinte geradezu ſchaden, fo z. B. 
Salmiak, Grünſpan, Kupfervitriol, Carmin, Potaſche, allerhand ätheriſche Oele und 
Eſſenzen. Ein vorgeſchriebener Zuſatz von chlorſaurem Kali ſcheint auf der Oxy⸗ 
dationskraft desſelben zu baſiren; er iſt jedenfalls, abgeſehen von der Fehlerhaftigkeit, 
theurer als directer Zuſatz eines Eiſenoxydſalzes. Einige verwenden alle nur denkbaren 
Stoffe zur Herſtellung der Tinte, fo Hager, Perry; letzterer ſetzt feiner Tinte z. B. 
Eſſigſäure, Lavendel und Citroneneſſenz zu und dampft dann zur Erzielung eines 
Tintenextractes zur Trockne ein, wobei doch ſelbſtverſtändlich die Eſſenzen ſich ver⸗ 
flüchtigen. Haldat wendet Fernambukholz an, wodurch die Tinte fuchſig wird. 

(Fortſetzung folgt.) 


536 Sirk, über Keſſelerploſtonen in England. 


Veſſelexploſionen in England; von B. H. Sirk.⸗ 


E. B. Marten theilt in ſeinen Berichten die durch Erhebung der Hidland 
Boiler Association feſtgeſtellten Exploſionsurſachen in drei Haupttitel, nämlich: 
A) Fehler der Conſtruction, welche durch eine fachkundige Unterſuchung vor der In⸗ 
betriebſetzung oder nach einer vorgenommenen Reparatur aufgedeckt werden könnten. 
B) Fehler der Abnützung, welche durch eine zeitweiſe Unterſuchung des Zuſtandes er⸗ 
kannt werden können. O) Fehler in der Wartung der Keſſel während des Betriebes. 


Angeführte Urſache. S S S S S 8 S S S 5 
2 A W oe A 2 — 8 
Schwache Feuerrohre. 8 — — 4 9 4 7 9 14 55 
kannlochdeckel 2 1 — — — 3 5 3 1 15 
Schlechte Reparatur. . 4 2 412 6 2 4 9 — 43 
u Arbeit und Material 2 — — — — — 3 — — 5 
5 und ſchwache Conſtruction 10 17 9 8 4 — a 15 5 83 
5 Verankerungen 1 4 5 3 — 3 — 4 25 
A. Fehler der Conſtruction .. 27 24 18 27 19 12 19 36 21 206 
9 von innen . 11 7 11 16 13 15 14 15 14 110 
„ außen 4 5 6 5 5 5 4 2 42 
B. gehler der Abnützung. . 15 12 17 16 18 20 19 19 16 152 
Uebergroßer Druck .. 6 3 4 — 19 15 12 12 20 9 
Fehlerhafte Armaturstbeile . a ie 2 1 — -— 1 — 6 — — 10 
bei flächen bloSqelegt . . . 10 3 6 8 12 6 5 14 14 78 
icke Kefjelfteinfruften . 2 — — — 1 2 4 4 2 15 
Mannlochdeckel unvorfidtig geöffnet — --- — 8 3 2 — 13 
C. Fehler in der Wartung. 20 7 10 8 33 31 30 32 36 207 
Nicht feſtgeſtelllntt . 6 5 — 8 — 3 6 1 1 30 
Exploſionen im Jahre 68 48 45 59 70 66 74 88 77 585 
Marine⸗Keſſel. 
Schlechte 5 eae 2 — 1 1 — — H— — — 4 
5 Reparatur und Material — — — - -— - 11 — 2 
Aeußere und innere Verroftung — — 1 1 — — 3 1 1 7 
Mangelhafte Verankerung — — 1 — — - — 1 1 3 
Waſſerm angel 1 — 1 1 — 3 1 2 — 9 
Uebergroßer Drucfcfckk . — — — — — H— H— 2 1 3 
Sb Armaturstheile. — — — — — 2 2 — — 4 
Schwaches Feuerroheettr — — 1 — 2 — - — — 3 
Nicht feſtgeſtellttt . 1 — — — — 1 1 — = 3 
| 40 5 3 2 6 8 7 3 38 


Die Summen afler Angaben der einzelnen Jahre wurden in der letzten Spalte der 
obigen Tabelle eingeſetzt, welche lehrt, daß der größte Theil der Keflelerplofionen den Con- 
ſtructionsfehlern (206) und der wenig umſichtigen Wartung (207) und der geringſte Theil 
(152) den Folgen einer allgemeinen Abnützung zugeſchrieben werden mußte. Unter dem 

* Vom Verf. bis zum J. 1874 ergänzt und cite mitgetheilt aus ſeinem fin 


lich erſchienenen Werk: „Der Betrieb von Schifsdampftefleln und Maſchinen.“ 
232 S. in gr. 8. (Wien. Carl Gerold's Sohn.) 
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erſten Titel ſieht man ſchlechte, mangelhaft ausgeführte Reparaturen mit 48 und ſchwache 
Feuerrohre mit 55 als Exploſionsurſache angegeben, wo hingegen in weniger Fällen 
ſchlechte Verankerung (25) und ſchlechte Mannlochdeckel (15) zu Kataſtrophen führten. Die 
allgemeine Abnützung greift im Waſſerraume doppelt ſo raſch um ſich als im Feuer⸗ 
raume, nachdem 110 Fälle Verroſtung von innen gegen 42 Fälle Verroſtung von 
außen conftatirt wurden. Unter den in der dritten Gruppe eingereihten Urſachen find 
91 Fälle angegeben, wobei übergroßer Druck zur Erplofion führte. Weiters be⸗ 
merkenswerth iſt, daß bei 78 Fällen Heizflächen blosgelegt wurden. Seltener haben 
dicke Keſſelſteinkruſten (15) oder fehlerhafte Armaturstheile (10) zu gefährlichen Folgen 
Anlaß gegeben. (Vergl. 1874 213 296; 214 171.) 
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Ueber das Schleifen der Antriebsriemen. 


Gewöhnlich wird das Schleifen der Transmiſſionsriemen als ein Uebelſtand 
angeſehen, welcher, obwohl er ſich überall bemerklich macht, doch durch entſprechende 
Spannung des Riemens zu vermeiden wäre. In einer kürzlich im Engineer publi- 
ciiten Notiz weist nun Profeſſor Osborn Reynolds das Irrige dieſer Anſicht nach, 
indem er zeigt, wie das ſogen. Schleifen nothwendig in der Natur des Kraftantriebes 
durch Riemen begründet iff, und nur durch Anwendung eines vollkommen unelaſtiſchen 
Materiales vermieden werden könnte. Nachdem nämlich bei jedem Riementrieb das 
treibende (auf die Antriebsſcheibe auflaufende) Ende eine größere Spannung haben 
muß wie das getriebene Ende, ſo iſt auch klar, daß ſich beide Hälften des Riemens 
vermöge ihrer Elaſticität ungleich ausdehnen. Wird die Spannung des treibenden 
Endes P, die des ablaufenden Endes P' genannt, und der Elaſticitäts⸗Coefficient des 
Riemenmateriales a, fo iſt die erſtere Riemenhälfte um die Differenz a(P—P') länger 
wie die zweite, und es müſſen ſich ſomit auch die Geſchwindigkeiten derſelben verhal⸗ 
ten wie 1-- a (P—P’): 1, ebenſo aber auch die Umſangsgeſchwindigkeiten der beiden 
Scheiben. Nachdem aber die Arbeitsleiſtung an beiden Scheiben gleich der Differenz 

P—P, multiplicirt mit der Geſchwindigkeit iſt, fo ergibt ſich auch ein Arbeitsüber⸗ 
ſchuß an der treibenden Riemenſcheibe, die zu nichts anderem aufgewendet werden 
kann als zum Schleifen des Riemens auf den beiden Scheiben. 

Der geſpannte Riemen läuft auf der Antriebsſcheibe auf und verläßt ſie unge⸗ 
ſpannt, muß fi daher auf der Scheibe zuſammenziehen und in Folge deſſen ſchleiſen. 
Analoges findet bei der getriebenen Scheibe ſtatt; der Betrag dieſer Contraction iſt 
a (P— P)), und dieſelbe Ziffer gibt ſomit auch das Verhältniß der hierdurch verlorenen 
Arbeit zur Nutzleiſtung an. Der Coefficient a kann für 1 engl. Zoll pro 1 Pfund 
Spannung bei einem einfachen Riemen von 4½ mm Dicke mit 0,0002 angenommen 
werden (0, 00112 pro 1k Spannung und 10m Breite) und der Betrag des nothwendig 


bedingten Schleifens wird daher durch die Formel ausgedrückt: 0,0002 55 (P—P’) 


lreſp. 0,00112 ae (P—P‘)], wenn d in Zoll, P in Pfund engliſch [reſp. Centimeter 
b 


und Kilogramm] eingeſetzt werden. Bei gewöhnlichen Spannungen ausgeführte Riemen 
— ca. 20 bis 60 Pfund pro 1 Zoll (bezieh. 3,5 bis 10 pro lem) Riemenbreite — 
beträgt ſomit das Schleifen 0,004 bis 0,012, alſo etwa 1 Proc. Effectverluft. 

Bei elaſtiſchen Materialien, beſonders weichen Kautſchukriemen, wird dieſer Werth 
ſelbſtverſtändlich viel größer, ſo daß es ſogar gelingt, die treibende Trommel, nur in 
Folge der wechſelnden Contraction und Expanſion des Niemens, doppelt ſo ſchnell 
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laufen zu laſſen, wie die gleichgroße angetriebene Trommel; hierdurch wird auch die 
Thaſache erklärt, daß ſich die elaſtiſchen Kautſchukriemen trotz vieler anderen Vor⸗ 
züge, keinen Eingang verſchaffen konnten. R. 


Iſt es möglich, daß durch Dampfröhren, die in ihrer Anwendung als 
Dampfheizungsröhren mit Holz in Berührung kommen, eine Entzündung 
des letzteren und dadurch eine Feuersbrunſt entſtehen kann? 


Bei Dampfheizungen iſt es gewöhnlich der Fall und meiſtens unvermeidlich, 
daß die vom Dampfkeſſel ausgehenden Zuleitungsröhren, je nach der Bauanlage, 
mehr oder weniger durch Holzwände, Balken und 1 geführt werden müſſen. 
Dabei iſt die Berührung der Holztheile mit den Röhren meiſt nur eine ſehr loſe und 
nur ſelten eine knapp e oder gar eine gepreßte. Daher wird auch in der 
Regel an den Lager⸗ und Durchgangsſtellen wegen allfälliger Erhitzung keine beſon⸗ 
dere Vorſicht angewendet. Wohl aber werden die Zuleitungsröhren, inſoweit ſie 
Räume durchziehen, die nicht geheizt werden und in welchen auch keine unnützen 
Wärmeverluſte ftattfinden ſollen, mit ſogen. ſchlechten Wärmeleitern umhüllt. Zu 
dieſer Umhüllung der Dampfröhren wird bekanntlich faſt ausſchließlich Stroh als 
ſchlechter Wärmeleiter benützt. An einzelnen Orten werden die Röhren zu gleichem 
Zweck auch mit Hanfſtricken, Garnabſällen, Kuhhaaren 2c. eng umwunden und hier 
und da noch mit einem Holzcanal umgeben. In neueſter Zeit kömmt zu dieſem 
Behuſe auch ein in England patentirtes, ſchlecht wärmeleitendes Filzpräparat in 
Anwendung, und vielleicht dürfte ſich hierzu auch die in ganz jüngſter Zeit bekannt 
gewordene Schlackenwolle (1873 209 314) als zweckmäßig erweiſen. 

Nun iſt es allerdings wahr, daß ſich ſolche Umhüllungen und namentlich die aus 
Stroh, mit der Zeit bräunen und zerfallen. Allein da die Erwärmung derſelben bei 
Dampfheizungen verhältnißmäßig nur eine ſehr niedrige iſt, fo iſt es auch nicht mög⸗ 
lich, daß ſich dadurch dieſe Umhüllungen wirklich entzünden können. Noch weniger 
iſt eine Entzündung des mit den Leitröhren in Verbindung ſtehenden Holes möglich. 
Auch die Reibung, welche durch die Bewegung der Dampfröhren in Folge Ausdeh⸗ 
nung, reſp. Zuſammenziehung an den Auflage - und Durchgangsſtellen entſteht, kann 
eine ſolche Entzündung nicht hervorbringen, da dieſelbe ſtets nur eine langſame und 
kurz andauernde iſt. Jedenſalls iſt es aber vorſichtig und zweckmäßig, die Reibung 
an den Durchgangsöffnungen durch Einklemmungen und Preſſungen möglichſt zu 
verhüten. Selbſt bei anderen Dampfleitungsröhren, in denen der Dampf eine viel 
19 10 Spannung und demzufolge auch eine höhere Temperatur als bei Dampf⸗ 
eizungen beſitzt, kann von einer Entzündung des Holzes in den Lager und Durch⸗ 
ag feine Rede fein. Denn nach Regnault beträgt die Temperatur des 

ampfes bei | 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 128 Spannung 
100 121 134 144 152 159 165 171 176 180 184 1880, 
während felbft weiches, aufs äußerſte ausgetrocknetes Holz nur bei weit höheren als 
bei den eben angeführten Dampftemperaturen ſich entzündet. 


» Dieſe Frage wurde kürzlich in Folge eines Brandfalles, der ſich im Kantons- 
ſpital in St. Gallen ereignet hat, im Gewerbverein daſelbſt aufgeworfen und 
von einem einflußreichen Mitgliede desſelben bejaht, von anderen Mitgliedern 
aber entſchieden verneint. Einer der letzteren, ein tüchtiger, praktiſch erfahrener 
Mann, hat ſich in Folge deſſen mit der gleichen Srage an eine große Anzahl 
von ebenſo tüchtigen und erfahrenen Indnuſtriellen und Technikern in der 
Schweiz, in Dentſchland, Oeſterreich, Frankreich und England gewendet und 
dieſelben um gefällige Beantwortung erſucht. Es dürfte daher für die Lefer 
dieſes Journals nicht ohne Intereſſe fein, zu vernehmen, daß ſämmtliche Ante 
worten, wie zu erwarten ſtand, verneinend ausgefallen ſind. Da indeſſen 
der Gegenſtand von allgemeinem Intereſſe iſt, ſo möge derſelbe hier noch etwas 
näher zur Beſprechung kommen. 
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Bei den Dampfheizungen wird hingegen der Dampf gewöhnlich unr bei einer 
e von 1, 2 bis 3, ſelten bis 4 und wohl nie über 5 Atmoſphären ange⸗ 
wendet. Die Temperatur desſelben beträgt daher gewöhnlich nur 1000, 121 bis 1340, 
ſelten 1440 und wohl nie über 1520. Bei diefen Temperaturen kann das Holz der 
Durchgangsöffnungen, wie die oben zur Umhüllung der Dampfleitungsröhren ange⸗ 
führten Materialien, (abgeſehen von der unverbrennlichen Schlackenwolle) von der 
Wärme der Röhren allerdings nach und nach gebräunt und morſch werden; eine 
Entzündung desſelben iſt dadurch aber rein unmöglich, ſo lange nicht ein offenes 
Feuer, ein Licht oder glühende Kohle damit in Berührung kommt. Der erwähnte 
Brandfall im Kantonsſpital in St. Gallen iſt darum wahrſcheinlich auch nur auf 
dieſe letztere Weiſe entſtanden. G. Delabar. 


Ueber die Nachtheile des Kohlenſtaubes in Steinkohlengruben. 


Schon 1818 iſt eine Feuermaſchine von Niepce beſchrieben, in welcher man ſehr 
feinen Kohlenſtaub verbrennt. Neuerdings iſt dieſer Gegenſtand unter Anderen von 
Whelpley und Storer (vergl. 1867 185 286. 1868 190 390), ſowie von 
Crampton (1869 198 293. 1871 200 358) wieder aufgenommen. Schon längere 
Zeit iſt man darauf aufmerkſam geworden, daß der in den Grubenräumen vertheilte 
feine Kohlenſtaub bei ſchlagenden Wettern eine Rolle ſpielt, indem der Staub nament⸗ 
lich auf weitere Entfernungen hin auf trockene Zimmerung und andere mit ſchlagen⸗ 
den Wettern erfüllte Räume das Feuer fortpflanzt. In Folge des Druckes kehrt die 
dan zuweilen nach dem Orte, wo die Erplofion ftattfand, mit Gewalt ae der 

uftverdünnung hier zurück. Auch bei Abweſenheit ſchlagender Wetter können die Lampen 

den Staub entzünden und leichte Detonnationen hervorbringen. Es müſſen deshalb 
in den Steinkohlengruben möglichſt Vorſichtsmaßregeln gegen die Anhäufung ſolchen 
Staubes getroffen werden, z. B. durch Benetzen der Sohle, ſorgfältige Reinigung 
der Zimmerung zc. (Annales des mines, 1875 p. 176 u. 180. Berge und hütten⸗ 
männiſche Zeitung, 1875 S. 194.) 


Behandlung der Puddelluppen. 


C. William Siemens hat ein Patent auf das Zängen und Preſſen der Puddel⸗ 
luppen und auf den dazu erforderlichen Apparat genommen. 

Die Luppe wird auf eine ſich drehende Tafel gelegt und dem Drucke von drei 
oder mehr hydrauliſchen Rammen ausgeſetzt, die gleichzeitig in horizontal⸗radialer 
Richtung auf dieſelbe einwirken. Nachdem dieſer Druck ausgeübt worden iſt und die 
Rammen durch Gegengewichte oder Federn zurückgezogen find, wird die Tafel um 
etwas gedreht, ſo daß ſich an der Luppe neue Stellen zur Einwirkung der wiederholt 
in Thätigkeit kommenden Rammen darbieten. Wenn die Luppe auf dieſe Weiſe zu⸗ 
ſammengepreßt iſt, wird eine Ramme oder ein Schraubenkopf dazu benützt, die Luppe 
vertical aufzurichten und werden dann die Rammen wieder in Wirkſamkeit geſetzt und 
zwar mit weit höherem Druck, wonach die verdichtete Metallmaſſe zum Walzen, Häm⸗ 
mern oder zur Umwandlung in Stahl abgegeben wird. Mit Rückſicht auf Kraft⸗ 
erſparung find zwei hydrauliſche Preſſen in Thätigkeit; die eine gibt eine geringere 
Preſſung für den erſten Theil der Manipulation, und die andere eine viel höhere 
Preſſung behufs Vollendung derſelben. Anſtatt Benützung einer Anzahl ſeparater 
hydrauliſcher Cylinder werden die verſchiedenen Druckhäupter durch einen hydrauliſchen 
Cylinder entweder mittels Dampf oder einer anderen Kraft bewegt. (Nach dem 
Journal of the Iron and Steel Institute, 1874 p. 475 durch die berg ⸗ und hütten⸗ 
männiſche Zeitung, 1875 S. 194.) 


Einfaches Verfahren, Meſſing und Kupfer mit einer ſpiegelglänzenden 
Schicht Zink zu bekleiden; von Böttger. 


Bereits vor 33 Jahren hat Verf. zu dieſem Zwecke eine concentrirte Calmiat- 
ſolution empfohlen, worin bei Siedhitze die zu verzinkenden Gegenſtände im Contact 
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mit granulirtem Zink einige Zeit zu behandeln ſind; indeß zeigte ſich bei Wieder⸗ 
aufnahme dieſes Gegenſtandes, daß man ſeinen Zweck weit ſchneller und vollkommener 
erreicht, wenn man ſich ſtatt der Salmiakſolution einer ſtark alkaliſch reagirenden 
Flüſſigkeit bedient. Es eignet ſich nämlich eine Auflöfung von Zinkorydkali oder 
Zinkorydnatron weit beſſer hierzu als eine Salmiakſolution. Eine ſolche Löſung 
erhält man ſehr leicht, wenn man ſogen. Zinkgrau oder Zinkſtaub in großem Ueber ſchuß 
mit einer concentrirten Löſung von Aetzkali oder Aetznatron einige Zeit lang in der 
Siedhitze behandelt und dann die zu verzinkenden Gegenſtände in die ſiedende Flüſſig⸗ 
keit einträgt. Durch den Contact der zu dem Zinkpulver ſich elektronegativ verhalten ⸗ 
den Kupfer oder Meſſing⸗Gegenſtände wird die alkaliſche Zinkſolntion zerlegt, und 
ſchon in wenigen Minuten ſieht man, bei fortgeſetztem Erhitzen die Gegenſtände ſich 
mit einer friegelgttingenden Schicht Zink bekleiden. Aus dieſer Beobachtung, obwohl 
in i a eziehung nicht minder wichtig, dürfte doch auch der Phyſiker einigen 
Nutzen ziehen. Handelt es ſich z. B. darum, eine ſogen. Zamboni ſche (trockene) 
Säule zu conſtruiren, ſo dürfte die Benützung ganz dünner, mit Zink überzogener 
Kupferbleche, welche auf der einen Seite mittels verdünnter Salzſäure ihres Bint- 
überzuges beraubt, ſich wegen ihrer ſtärkeren elektromotoriſchen Eigenſchaft weit wirk⸗ 
ſamer erweiſen, als auf einander geſchichtete Lagen unechter Gold⸗ und Silberpapie re. 
Bemerkenswerth iſt ferner, daß die Bildung von ſogen. Tombak oder Lyoner Gold 
ſchon bei einer Temperatur von circa 120 bis 1400 zu Wege gebracht werden kann. 
Erhitzt man nämlich einen mit einer dünnen Zinkſchicht überzogenen „ Ge⸗ 
genſtand vorſichtig (am zweckmäßigſten unter Olivenöl) bis zu der angegebenen Tem⸗ 
peratur, ſo vereinigt ſich die dünne Zinkſchicht mit der Kupferunterlage zu goldfarbi⸗ 
em Tombak. Man hat dann ſchließlich nur nöthig, ſobald die gewünſchte Farbe 
ſichtbar wird, den Gegenſtand ſchnell in Waſſer oder einer anderen 187 Flüſſig⸗ 
keit abzukühlen. (Jahresbericht des phyſikaliſchen Vereins zu Frankfurt 1873/4.) 


Feuerfeſte Geldſchränke. 


Abſolut feuerfeſte Schränke ſind natürlich nicht herzuſtellen, da jeder Körper die 
Wärme mehr oder weniger leitet; es kommt auch bei einem Brande nicht nur die 
Intenſität der Hitze, ſondern weſentlich auch die Zeit in Betracht, während welcher 
eine Temperatur von ſelbſt nur 3000 auf den Behälter einwirkt. So ſind bei den 
großen Feuersbrünſten in Chicago und Meiningen viele Werthſachen zu Grunde ge⸗ 
gangen, weil die Schränke tagelang in dem heißen Schutt gelegen haben. Als ein 
wirkſames Mittel empfiehlt daher Dr. Heeren (Beitfchrift des Vereins deutſcher 
Ingenieure, 1875 S. 238), daß man in dem betreffenden Hauſe vom Keller bis in 
das Stockwerk, wo der Schrank aufgeſtellt wird, einen maſſiven Schacht aufführt. der 
oben durch ein Gewölbe geſchloſſen iſt. An dieſem Gewölbe wird der Schrank an 
mehreren Haken, die mittels eines leichtflüſſigen (Roſe'ſchen) Metalles im Gewölbe 
befeſtigt ſind, aufgehängt. Steigt dann die Temperatur des letzteren nur bis 1000, 
ſo ſchmilzt die Legirung, und der Geldſchrank ſtürzt in den Keller hinab. Wird außer⸗ 
dem noch über dem Schranke ein mit Aſche gefüllter Behälter mit Fallthür angebracht, 
welcher durch das Niederſtürzen des Schrankes feinen Inhalt über denſelben ans- 
ſchüttet, ſo iſt er vor weiterer Einwirkung der Hitze für längere Zeit geſchützt. 


Seismometer von Mal voſia in Bologna. 


Ueber einer ſchwach geneigten Ebene befindet ſich eine Kugelkappe mit 8, den 

8 Hauptrichtungen des Compaſſes entſprechenden Rinnen; auf dem Scheitel der Kappe 
balancirt eine kleine Kupferkugel, welche an der Berührungsſtelle ein wenig abgeflacht 
if; anf der Kugel ruht, an einer Kette von einem Arme herabhängend, ein coniſches 
wicht mittels einer kleinen, aus ſeiner Grundfläche vorſtehenden Schraube. Bei 
einem Erdſtoße rollt die Kugel in einer der Rinnen der Kappe auf die ſchiefe Ebene, 
läuft am unteren Ende derſelben in ein Loch und veranlaßt das Abfeuern eines Ge⸗ 
wehres. Beim Abrollen der Kugel ſpringt ferner eine federnde Nadel aus der Schraube 
des Gewichtes vor und fängt ſich, da ſie den Durchmeſſer der Kugel an Länge über⸗ 
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trifft, in jener Rinne, in welcher die Kugel herabrollte; der Stoß war alſo nach der 
entgegengeſetzten Seite gerichtet von jener, auf welcher die Nadel herabhängt. (Journal 
of the Franklin Institute, April 1875 S. 242.) Ege. 


Unterirdiſche Telegraphenleitung nach A. Holtzman. 


Nach einem Vorſchlage von A. Holtzman in Amſterdam wurde in der Nähe 
von Amſterdam mit gutem Erfolge, obgleich in ſchwammigem Boden, in folgender, 
angeblich billigen Weiſe eine 40 engl. Meilen lange unterirdiſche Leitung hergeſtellt. 
Auf den Grund des in den Erdboden eingeſchnittenen Grabens kommt ein gußeiſerner 
Trog, welcher mit einer eigenthümlichen iſolirenden Miſchung (brai liquide, flüſſiges 
Pech) gefüllt wird, während dieſe noch warm und bug, iſt. Die mit Guttapercha 
uͤberkleideten Leitungsdrähte werden dann einzeln in die Miſchung gelegt, der Trog 
mit einem Deckel geſchloſſen und der Graben zugeſchüttet. 


Ueber Papierformate. 


Die im zweiten Maihefte dieſes Journals (1875 216 371) mitgetheilten Beſchlüſſe 
der Commiſſion zur Feſtſtellung neuer Papier⸗Normalformate 2c. find in der Generals 
verſammlung der betreffenden Vereine (nach dem Centralblatt für die deutſche Papier⸗ 
fabrifation, Mai 1875 S. 147) in nachſolgender Weiſe modificirt angenommen 
worden. 


A. Formate. 
Nr. 1 34 >< 42cm .6 46 x 59cm 
* 2 36 >< 45 Ps | 48 * 62 
„ 8 37 * 48 „ 8 50 >< 70 
„ 4 40> 50 3 9 54 >< 76 
„ 5 42 x 52 „ 10 57 >< 78 
B. Zählung und Eintheilung des Rießes. 


Das Ries wird genannt Neuries, das Buch wird genannt Neubuch. 

Das Neuries wird gezählt zu 1000 Bogen und eingetheilt in: 

10 Neubuch 100 Hefte 200 rep. 500 Lagen 

& 100 Bogen. & 10 Bogen. & 5 reſp. 2 Bogen (je nach Dicke des Papiers). 

Briefpapier wird in Zehntel⸗Rieſe und nicht mehr in Achtel⸗Rieſe gepackt. 
(Die Bezeichnungen Doppelries, Pack, Back, Bund, Ballen, Stoß, Collo, Mill, fanden 
keine Zuſtimmung.) 

Als Termin der Einführung der neuen Beſtimmungen wurde der Beginn des 
Jahres 1876 angenommen. 


Normalmaße und Normalgewichte aus Bergkryſtall. 


S. Stein berichtet, daß Prof. Kekulé ſchon früher darauf hinwies, daß alle 
amorphen Körper, ſeien ſie dargeſtellt durch Gießen, Walzen, Preſſen, Hämmern oder 
Prägen, in ſich das Beſtreben befiten, in einen kryſtalliniſchen reſp. kryſtalliſirten 
Zuſtand überzugehen. Alle Molecüle eines derart dargeſtellten Körpers befinden ſich 
in einer mehr oder weniger gezwungenen Lage und ſind beſtrebt in die Gleichgewichts⸗ 
lage zu gelangen. Treten Umſtände ein, welche dieſes Beſtreben begünſtigen, ſo be⸗ 
wegen ſich die Molecüle in dieſen Richtungen, und die Folge dieſer Bewegungen iſt 
eine unregelmäßige Veränderung der äußeren Form des gegebenen amorphen Körpers. 
In einem regelrecht kryſtalliſirten Körper dagegen befinden ſich alle Molecüle in der 
ihnen eigenthümlichen Gleichgewichtslage gruppirt. Eine Spannung der Molecitle 
findet nicht ſtatt, folglich liegt auch kein Beſtreben vor, die Lage zu ändern. Die 
äußere Dun eines kryſtalliſirten Körpers ändert fic) daher bei äußeren Einflüffen 
nie ungleichmäßig, gleichviel ob die Urſache der pans tek durch Temperaturſchwan⸗ 
kungen oder durch Stöße hervorgerufen wird. Kekuls hob noch hervor, daß Normal⸗ 
gewichte und Normalmaße, aus Metall angefertigt, aus dieſen Gründen nicht richtig 


342 Miscellen. 


bleiben könnten, wohl aber ſolche Normale richtig blieben, die aus einem Kryſtall, 
z. B. Bergkryſtall hergeftellt würden. 

In Folge dieſer Anregung läßt Verf. jetzt ſolche Maße und Gewichte in Ober⸗ 
ſtein (vergl. 1875 215 381) herſtellen; er läßt die Stücke zu den Maßſtäben genau 
nach den optiſchen Achſen der Bergkryſtalle ſchneiden, ſo daß die Hauptachſe des Kryſtalles 
parallel der Mittellinie des Stabes zu liegen kommt. Dasſelbe Verfahren wird bei 
den Gewichtsſtücken beobachtet, ſo daß eine ungleiche Ausdehnung vermieden wird. 
Für Maßſtäbe von größerer Länge ſetzt Stern die einzelnen Stücke in einer Weiſe 
zuſammen, daß eine Veränderung der aufgetragenen Theilmaße nicht möglich iſt und 
die Richtigkeit der Theilung wie der Geſammtlünge jederzeit controlirt werden kann. 

Als Vorzüge dieſer Maße (vergl. auch Poggendorff's Annalen, Jubelband 
S. 61) und Gewichte werden hervorgehoben: 

1) Bergkryſtall hat die Härte 7. Gewichte daraus find alſo beim Gebrauch einer 
Abnützung faſt nicht unterworfen, was bei Metallgewichten wohl der Fall iſt. Platin 
hat höchſtens die Härte 5. Vergoldete Meſſingewichte leiden ſehr leicht (wie an einem 
Stüd eines Gewichtsſatzes erſichtlich gemacht wurde). 

2) Bergkryſtall wird von Säuren oder ätzenden Subſtanzen weniger angegriffen 
wie Platin, vermehrt und vermindert ſein Gewicht nicht durch Oxydation, wie dies 
Metallgewichte thun. x 
i ih . übt keinen Einfluß darauf aus, da Bergkryſtall nicht hygro⸗ 

opiſch iſt. . 

4) Bergkryſtall hat gegenüber den Metallen einen ſehr Heinen Ausdehnungs« 
coefficient, wodurch bei Temperature und Barometerſchwankungen Fehlerquellen ver⸗ 
mieden werden. 

5) Hat man einmal das wirkliche Gewicht einer unveränderlichen Normale aus 
Bergkryſtall feſtgeſtellt, fo iſt die Correction in Bezug auf Temperatur und Luftdruck 
wohl f ſchwieriger zu berechnen als bei einer Normalen aus Metall, die ſich 
ſtetig ändert. 

6) Der Einwand, daß Gewichte aus Bergkryſtall ſehr koſtſpielig ſeien, iſt durch 
Stern beſeitigt, da der Preis ſehr billig geſtellt iſt und ſie ſchon viele Abnehmer 

efunden haben. (Nach einem vom Verf. eingeſendeten Separatabdruck aus den Sigung?- 
berichten der niederrheiniſchen Geſellſchaft für Naturkunde in Bonn.) 


Ueber eine einfache Methode zur Beſtimmung von Chlor, Brom und Jod 
in organiſchen Verbindungen; von E. Kopp. 


Gegenüber der Beſtimmungsmethode der Halogene mittels reinem, gebranntem 
Kalk, welche bedeutende Flüſſigkeitsvolumen und langwierige Filtrationen nach ſich 
zieht, war die Methode von Carius, die Verbrennung der organiſchen Subſtanz 
mittels Salpeterſäure und Silbernitrat im geſchloſſenen Glasrohr unter Druck zu be 
werkſtelligen, eine ſehr anzuerkennende Vereinfachung und ein reeler Fortſchritt. 

Indeſſen bietet dieſelbe in manchen Fällen bedeutende 5 eiten, beſonders 
wenn es ſich um hochnitrirte Subſtanzen handelt, welche neben NO, auch Chlor, 
Brom oder Jod enthalten. Solche Subſtanzen leiſten der naſſen completen Ber⸗ 
brennung einen hartnäckigen Widerſtand; man muß concentrirte Salpeterſäure und 
eine ſehr hohe Temperatur anwenden, wobei in Folge des ſehr bedeutenden Druckes 
im Inneren der Röhren dieſelben häufig platzen. In ſolchen, ſowie auch in den ge⸗ 
wöhnlichen Fällen wird folgende ſehr einfache Methode angewendet werden können. 
Man bedient ſich einer ungefähr 60m langen und 5 bis Emm inneren Durchmeſſer 
haltenden Glasröhre, welche an einem Ende zugeſchmolzen iſt. Es kann jede ordinäre, 
etwas ſtarke Gasentbindungsröhre benützt werden. , 

Die organische Subſtanz wird zur leichteren Regulirung der Zerſetzung mit reinem 
Eiſenoryd (durch Glühen von umkryſtalliſirtem Eiſenvitriol dargeſtellt) innig gemiſcht, 
zuerſt in die Röhre auf eine Höhe von 12 bis 18cm locker eingebracht und mit etwas 
Eiſenoxyd nachgeſpült. Auf dieſe Schicht werden auf eine Länge von 20 bis 25cm 
mehrere enggewundene Spiralen von ziemlich feinem Eiſendrahte niedergeſchoben, und 
den Reſt der Röhre füllt man mit poröfen Kruſten von entwäſſerten, reinen Sodas 
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kryſtallen. Man erhält dieſelben mit der größten Leichtigkeit, indem man einige Kryſtalle 
von reinem Natriumcarbonat in einer Platinſchale bei einer nicht bis zum Schmelzen 
des Salzes ſteigenden Temperatur vollſtändig entwäſſert. 

Man bringt nun den Theil der Röhre, wo die Eiſenſpiralen ſich befinden, zum 
Glühen und rückt mit der Hitze nach und nach bis zum geſchloſſenen Ende der Röhre. 
Bei dieſer Temperatur wird die in Contact mit Fess ſich befindende organiſche Sub⸗ 
ſtanz vollſtändig zerſetzt. Sollte ſelbſt eine partielle Ber flüchtigung Rattfinden, fo findet 
ſicher die Zerſetzung auf den Eiſenſpiralen ſtatt. In welcher Form auch die Halogene 
ſich entwickeln mögen, fle werden vom glühenden Eiſen, welches im Ueberſchuß da iſt, 
als wenig flüchtiges FeClz, FeBr u. f. w. sage pata Spuren von Fe Cle, 
PesBrg, welche verdampfen könnten, werden vom Natriumcarbonat zerſetzt und das 
pa ogen feſtgebunden. Die Operation kann in relativ kurzer Zeit vollzogen werden. 

ie Röhre wird nach dem Erkalten äußerlich gereinigt, auf einem Papier in Stücke 
zerſchnitten und nun Alles in einen Kolben mit etwas deſtillirtem Wafler gebracht 
und einige Zeit gekocht. Die Chlor⸗, Brome und Jodeiſenverbindungen werden vom 
kohlenſauren Natron zerſetzt. Man filtrirt, wäſcht aus, überſättigt mit Salpeterſäure 
und präcipitirt mit Silbernitrat. In den meiſten Fällen überſteigt das Geſammt⸗ 
ee 5 alll nicht 40cc, (Berichte der deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 


Darſtellung von Soda. 


Das im Ammonial- Sodaproceß (1873 209 282. 1874 211 245; 212 507. 
1875 215 65) gewonnene Chlorammonium wird nach W. Weldon in ng mit 
kohlenſaurer Magneſia deſtillirt; es geht kohlenſaures Ammoniak über, und Chlor- 
magnefium (gemengt mit Chlornatrium, welches dem Chlorammonium beigemiſcht war) 
bleibt zurück. Das kohlenſaure Ammoniak wird zuſammen mit einem zweiten Aequi⸗ 
valente zur Gewinnung von Soda benützt. Die Ehlormagnefiumldfung wird eingedidt, 
wobei das ſich ausſcheidende CThlornatrium von Zeit zu Zeit heraus geſchöpſt wird und 
nachher im Oſen calcinirt. Man gewinnt fo Salzſäure und Magneſia; die letztere 
führt man mittels der Verbrennungsgaſe in Carbonat über. Das Entfernen des 
Kochſalzes, bevor man zum Calciniren ſchreitet, iſt von Wichtigkeit; bewerkſtelligt man 
dies nicht, fo kann das Chlormagneſium durch Hitze allein nicht zerlegt werden. Auch 
fol, Weldon zufolge, eine theilweiſe Zerſetzung des Thlormagneſiums vortheilhafter 
für die nachherige Umwandlung in Carbonat ſein, als eine vollſtändige. (Berichte der 
deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 782.) 


Verwerthung von Chlorcalcium. 


Nach Young (engl. Patent vom 10. November 1873) wird zur Gewinnung von 
Salzſäure Chlorcalcium, wie man ſolches bei der Darſtellung von Soda mittels des 
Ammoniakproceſſes erhält, mit feinem Kiesſande in Retorten, unter gleichzeitigem 
Durchleiten von Wafferdampf, erhitzt. Auf 1 G.⸗Th. Chlorcalcium nimmt man etwa 
1 ½ G.⸗Th. Sand. 

Auch Arrot (engl. Patent vom 18. December 1873) will daraus Salzſäure dar⸗ 
ſtellen. Chlorcalcium wird, unter leichzeitigem Behandeln mit überhitztem Waſſer⸗ 
dampf, auf Nothglut erhitzt. Die Reaction liefert Salzſäure und Actzkalk. (Berichte 
der deutſchen chemiſchen Geſellſchaft, 1875 S. 781 u. 784.) 


Ueber Gegengifte; von Jeannel. 


Jeannel ſchlägt folgende zwei Miſchungen als wirkſame Mittel gegen Gifte vor: 
1) Eine Löſung von ſchwefelſaurem Eiſenoxyd vom ſp. G. 1,45 100 Th. 
Deſtillirtes Waſſe Rh „800 „ 
Gebrannte Magne tian „80 „ 
Gewaſchene Thierkohlllteeeeeeeee 40 „ 
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Die Eiſenlöſung wird beſonders aufbewahrt, die übrigen Stoffe mit einander. 
Im Bedarfsfalle gießt man die Eiſenlöſung in die anderen Ingredienzien. Man 
nimmt raſch nacheinander 50 bis 10086 davon. 
Die Wirkung des Präparates iſt folgende: 
Es macht unlöslich: Arfen- ſowie Zinkoerbindungen und Digzitalin. 
Es fällt theilweiſe: Kupferſalze. 
Es fällt nur wenig: Queckſilberoryd, Morphin und Strychnin. 
Es tt wirkungslos gegen: Cyanqueckfilber, Brechweinftein, Phosphor und die 
alkaliſchen Hypochlorite. 
2) Friſch bereitetes Einfach⸗Schwefeleiſen gemengt mit Magneſta und ſchwefel⸗ 
ſaurem Natron iſt vortrefflich gegen: 
Kupferſalze, Sublimat und Tyanqueckſilber. Es ift friſch gefälltem Cifenogyd- 
ydrat vorzuziehen. 
Gegen Strychnin, Arſen, Brechweinſtein und Alkaloide überhaupt hilft es nicht. 
(Les Mondes, t. XXXVII. Nr. 3.) ö VB. G. 


Arſenhaltige rothe Tapeten⸗Farbe; von Dr. E. Reichardt. 


Kaum hat man es dahin gebracht, daß die grünen Arſenikfarben weniger gebraucht 
werden, fo taucht auch ſchon wieder anderes arſenhaltiges Farbmaterial auf. Es find 
dies ſogen. rothe Lackfarben — rothe Pflanzeufarbſtoffe auf Kreide, Thonerde u. |. w. 
fizixt, wie fle namentlich zu Tapeten verwendet werden und früher allgemein mit der 
Bezeichnung „Wiener Lack“ in den Handel kamen. Dieſe Ladfarben erhalten durch 
Zuſatz von Arſenik einen lebhafteren, feurigeren Ton und dies der Grund der Ber⸗ 
wendung. Eine ſolche, ſogar als arſenfrei bezeichnete Waare gelangte zur Unterſuchung 
An ergab bei 2 Prüfungen einen Gehalt von 1,96 Proc. und 2,49 Proc. arſeniger 

re. 

Es iſt wohl genügend oft erwieſen worden, wie geſundheitsſchädlich arſenhaltige 
Tapeten gewirkt haben, fo daß auch über dieſe Fabrikate unbedingt das Verdammungs⸗ 
urtheil geſprochen werden muß. (Archiv für Pharmacie, Bd. 206 S. 533.) 


Ueber die Dauer der Keimfähigkeit der Samen. 


5 hat Prof. G. Wilhelm eine Reihe von Verſuchen anſtellen laſſen. 
Die hierzu benützten Sämereien waren 5 Jahre alt. Die Ergebniſſe der Verſuche 
an in fünf Gruppen gebracht. Von den Samen der Gruppe I (Mais, Weizen, 

ucerne, Lein) hatten fiber 80 Proc. ihre Keimkraft bewahrt. Von Gruppe II (Sonnen- 
blumen, Gerſte, Senf, Hirſe, Mohn, Buchweizen, Hanf) 60 bis 80 Proc., von Gruppe III 
(Gurken, Kürbiſſe, 1 40 bis 60 Prec., von Gruppe IV (Mohar) 20 bis 
40 Proc., endlich von Gruppe V (Runkelrüben, Melonen, Fiſolen, Zwiebeln) weniger 
als 20 Proc. (Biedermann’s Centralblatt für Agriculturchemie, 1875 S. 434.) 


Berichtigunger. | 


In diefem Bande von Dingler 's pelytechn. Journal ift zu leſen: 

In Ramdohr's Aufſatz (Miſch⸗ und Filterapparat 2c.) S. 245 Z. 2 v. u. 
„glatt“ ſtatt „platt“; ferner S. 246 Z. 9. v. o. „dichtenden“ ſtatt 
„drehenden“. 

Der S. 142 ff. beſchriebene Gasregulator ſtammt von Herm. Liebau (nicht 
Liebda) in Magdeburg. 


Druck und Verlag der J. G. Cotta 'ſchen Buchham lung in Augsburg. 
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